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 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคใ์นการปรับปรุงและพฒันาประสิทธิภาพของบุคลากรเพื่อให้เป็น
ส่วนส าคญัส่วนหน่ึงในการเพิ่มผลผลิตและสร้างมูลค่าเพิ่มให้กบัองค์กรโดยไดน้ าเอากิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (Total Productive Maintenance : TPM) มาเป็นส่ือกลาง ทั้งน้ีผูว้ิจยั
ไดน้ าเอาทฤษฏีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance and Use of 
Technology: UTAUT) มาประยุกต์ใช้ในการศึกษาหาปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวข้อง พร้อมกับหาแนว
ทางแกไ้ขดว้ยแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (Structural Equation Modeling : SEM) และวิเคราะห์
ปัจจยัภายในแบบจ าลอง SEM ดว้ยเทคนิคสถิติวเิคราะห์ทางสังคมศาสตร์และพฤติกรรมศาสตร์จาก
โปรแกรม LISREL (Linear Structure Relationship) ซ่ึงผลการวิเคราะห์ค่าสถิติภายในแบบจ าลอง 
พบวา่ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลสูงสุดต่อการยอมรับและมีส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรมของพนกังาน คือ 
อิทธิพลทางสังคม (Social Influence : SI) จากนั้นไดท้  าการก าหนดกลยุทธ์เพื่อปรับเปล่ียน
พฤติกรรมของพนกังานและวดัผลสัมฤทธ์ิของการปรับปรุงออกเป็น 3 ดา้นไดแ้ก่ ดา้นการปรับปรุง
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังานในการด าเนินกิจกรรม 
และดา้นความพร้อมของพนกังานในการปฏิบติังาน 
  
 ทั้งน้ีผลการปรับปรุงพบวา่ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เพิ่มข้ึน 8.33% การมี
ส่วนร่วมของพนกังานโดยวดัจากอตัราการคน้หาและแกไ้ขฟุไกหลงัการปรับปรุงพบวา่เพิ่มข้ึน 275 
ฟุไก และ 128 ฟุไก ตามล าดบั คิดเป็น 183.33 % และ 85.33 % ตามล าดบัของอตัราส่วนฟุไกท่ี
คน้หาและแกไ้ขไดเ้พิ่มข้ึน จ านวนการน าเสนอบทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) หลงัการปรับปรุง
เพิ่มข้ึน 282 เร่ือง คิดเป็น 268.57 % ของอตัราส่วนบทเรียนหน่ึงประเด็นท่ีเพิ่มข้ึน และจ านวนการ
น าเสนอขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) หลงัการปรับปรุงเพิ่มข้ึน 219 เร่ือง คิดเป็น 391.07 % ของ
อตัราส่วนขอ้เสนอแนะไคเซ็นท่ีเพิ่มข้ึน และในดา้นความพร้อมของพนักงานพบว่า ค่าเฉล่ียความ
พร้อมของพนกังาน (Readiness) ในการปฏิบติังานหลงัไดรั้บการฝึกอบรมเพิ่มข้ึนเป็น 93.60% 
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 The research aims to improve and develop the efficiency of personnel in organization in 
order to be a significant factor in increasing productivity and raising the value added to the 
organization by utilizing the Total Productive Maintenance activity (TPM activity). Therefore, the 
researcher has applied the Unified Theory of Acceptance and the Use of Technology (UTAUT) to 
investigate the relevant factors including seeking the solutions by utilizing the Structural Equation 
Modeling (SEM). In analyzing the internal factors of the SEM model, the researcher has utilized 
the Statistical Analysis Techniques in Social and Behavioral Sciences from the Linear Structure 
Relationship Program (LISREL). The result of the analysis showed that the most influential factor 
for the acceptance and participation of the workers in the activity was Social Influence (SI). The 
researcher then formulated strategies to develop the behavior of the workers and to measure the 
achievement of improvement into three aspects: improving the Overall Equipment Effectiveness 
(OEE), the activity involvement of the workers, and the readiness of the workers in performance.  
 
 The results showed that the Overall Equipment Effectiveness has improved up to 8.33%. 
The participation of the workers was measured by the rate of finding and fixing Fuguai after 
improvement it was found to increase by 275 Fuguai and 128 Fuguai, equivalent to 183.33% and 
85.33% respectively. In addition, a number of One Point Lessons (OPLs) after development 
increased by 282 lessons or 268.57%. Besides, a number of the Kaizen suggestions after the 
improvement increased by 391.07% from 219 suggestions and in the preparedness of the workers 
it was found that, after training, the average of the readiness of the workers to perform increased 
to 93.60%. 
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24 เปรียบเทียบคะแนนการตรวจติดตามเพื่อประเมินผลการด าเนินกิจกรรมเสา
หลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 89 

25 แสดงค่าความพร้อมในการการปฎิบติังาน (Readiness) ของพนกังานประจ า
เคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4)  90 

26 ปัญหาของกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีลในแต่ละเสาหลกัของ
กิจกรรม 92 

27 ปัญหาและวธีิการแกไ้ขท่ีเกิดจากสมมติฐาน H1 ตามแบบจ าลองงานวจิยั 94 
28 ปัญหาและวธีิการแกไ้ขท่ีเกิดจากสมมติฐาน H2 ตามแบบจ าลองงานวจิยั 95 
29 ปัญหาและวธีิการแกไ้ขท่ีเกิดจากสมมติฐาน H3 ตามแบบจ าลองงานวจิยั 96 
30 ปัญหาและวธีิการแกไ้ขท่ีเกิดจากสมมติฐาน H4 ตามแบบจ าลองงานวจิยั 97 
31 ปัญหาและวธีิการแกไ้ขท่ีเกิดจากสมมติฐาน H5 ตามแบบจ าลองงานวจิยั 98 
32 การก าหนดหวัขอ้ค าถามของตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน  

(Performance Expectancy : PE)  100 
33 การก าหนดหวัขอ้ค าถามของตวัแปรความคาดหวงัดา้นการท ากิจกรรมไดง่้าย 

(Effort Expectancy: EE) 101 
34 การก าหนดหวัขอ้ค าถามของตวัแปรอิทธิพลจากสังคม (Social Influence  : SI) 101 
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35 การก าหนดหวัขอ้ค าถามของตวัแปรสภาพของส่ิงอ านวยความสะดวก 
(Facilitating Condition : FC )  102 

36 การก าหนดหวัขอ้ค าถามของตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม 
(Behavioral Intention to Use : BI ) 102 

37 การก าหนดหวัขอ้ค าถามของตวัแปรพฤติกรรมท่ีจะด าเนินกิจกรรม  
(Behavioral of Use : BU )  103 

38 ตวัอยา่งแบบส ารวจทศันคติและพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังานในกิจกรรม 
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) แบบมาตราส่วนประมาณค่า  
(Rating Scale) จากเกณฑ ์5 ระดบัของลิเคอร์ท (Likert Scale) 103 

39 การวดัความเท่ียงตรงและคุณภาพของเคร่ืองมืองานวิจยั (แบบสอบถาม) 104 
40 การตรวจสอบคุณภาพของแบบสอบถามดว้ยค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟ่าของคอนบาร์ช 108 
41 ค่าสถิติเบ้ืองตน้จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300) ของตวัแปรสังเกตไดต้าม 

แบบจ าลองงานวิจยัดว้ยเคร่ืองมืองานวจิยั (แบบสอบถาม) 109 
42 ค่าพารามิเตอร์แสดงระดบัความสอดคลอ้ง/กลมกลืนของดชันีวดัความสอดคลอ้ง 

ของแบบจ าลองงานวจิยั  114 
43 แสดงดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองกบัขอ้มูล 

เชิงประจกัษ ์ 116 
44 ดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ 118 
45 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Performance Expectancy (PE) 119 
46 ดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ 120 
47 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Effort Expectancy 121 
48 ดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ 122 
49 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Social Influence (SI) 123 
50 ดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ 125 
51 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Facilitating Condition (FC) 126 
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52 ดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ 127 
53 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Behavioral Intention (BI) 128 
54 ดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ 129 
55 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Behavior to Use (BU) 130 
56 ผลการวเิคราะห์ค่าสัมประสิทธ์ิอิทธิพลของตวัแปรแฝงในแบบจ าลอง

ความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุตามทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลย ี 132 
57 แสดงค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรแฝงในแบบจ าลองความสัมพนัธ์ 

เชิงสาเหตุตามทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี 133 
58 เงินรางวลัสนบัสนุนการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล 136 
59 ดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ของของหน่วยงาน 138 
60 ดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ของพนกังาน 139 
61 มาตรการแกไ้ขปัญหาท่ีวเิคราะห์ไดจ้ากกราฟกา้งปลา (Fish Bone Diagram) 144 
62 ผลของความเร็วเคร่ืองจกัรและอตัราการหล่อล่ืนต่อการเกิดน ้ามนักระเซ็น 

(Oil splash) บนแผน่ฟิลม์ 148 
63 ค่าความแปรปรวนของการเกิดปัญหาน ้ามนักระเซ็น (Oil splash) ลงบนแผน่ฟิลม์ 149 
64 ค่าเฉล่ียของปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเกิดน ้ามนักระเซ็น (Oil splash) บน

แผน่ฟิลม์ 149 
65 เปรียบเทียบเวลาในการเดินเคร่ืองจกัรต่อการเกิดคราบน ้ามนับนแผน่ฟิลม์  

(Oil stain) 153 
66 ค่าสถิติยนืยนัพารามิเตอร์ในสมการท่ีใชใ้นการท านายการเกิดคราบน ้ามนั  

(Oil stain) 153 
67 ค่าความแปรปรวนของสมการท่ีใชใ้นการท านายผลของการเกิดคราบน ้ามนั  

(Oil stain) 154 
68 ผลการปรับปรุงในการลดความสูญเสีย 7 ประการของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 156 
69 ผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) 156 
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70 อตัราการคน้หาและแกไ้ขความบกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัรก่อนปรับปรุง
และเป้าหมายหลงัการปรับปรุง 160 

71 อตัราการคน้หาและแกไ้ขความบกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัรหลงัปรับปรุง
เทียบเป้าหมายหลงัการปรับปรุง 163 

72 อตัราการสร้างบทเรียนหน่ึงประเด็นก่อนปรับปรุงและเป้าหมายหลงัการปรับปรุง 165 
73 อตัราการสร้างขอ้เสนอแนะไคเซ็นก่อนปรับปรุงและเป้าหมายหลงัการปรับปรุง 165 
74 รายการการปรับปรุงแหล่งก าเนิดความสกปรกในสายการผลิตท่ี 4 166 
75 รายการการปรับปรุงแหล่งเขา้ถึงยากในสายการผลิตท่ี 4 168 
76 อตัราการสร้างบทเรียนหน่ึงประเด็นหลงัการปรับปรุงเทียบเป้าหมาย 174 
77 อตัราการสร้างขอ้เสนอแนะไคเซ็นหลงัการปรับปรุงเทียบเป้าหมาย 174 
78 รายการการปรับปรุงแหล่งก าเนิดความสกปรกในสายการผลิตท่ี 4 175 
79 รายการการปรับปรุงแหล่งเขา้ถึงยากในสายการผลิตท่ี 4 176 
80 รายการช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งด าเนินการลดเวลาการท า CLIT ตามมาตรฐาน 

การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 178 
81 ผลการปรับปรุงมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองส าหรับช้ินส่วนส าคญั 

(Critical part) ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 182 
82 หวัขอ้ท่ีใชใ้นการทดสอบทกัษะการปฎิบติังานของพนกังาน 187 
83 แสดงค่าความพร้อมในการปฏิบติังาน(Readiness) ของพนกังานประจ าเคร่ืองจกัร 

สายการผลิตท่ี 4 (M/B4) หลงัการปรับปรุง 188 
84 ผลการวเิคราะห์ค่าสัมประสิทธ์ิอิทธิพลของตวัแปรแฝงในแบบจ าลอง

ความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุตามทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี 191 
85 ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรแฝงในแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิง

สาเหตุหลงัการปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 192 
86 เปรียบเทียบค่าสัมประสิทธ์ิอิทธิพลของตัวแปรสาเหตุท่ีมีต่อตัวแปรผลใน

แบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ 195 
87 เปรียบเทียบความสูญเสียหลกั 7 ประการก่อนและหลงัการปรับปรุง 197 
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88 ผลคะแนนการตรวจติดตามเพื่อประเมินผลการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ย
ตนเองจากขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 201 

89 ระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอน
ท่ี 3 ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 202 

90 อตัราการคน้หาและแกไ้ขความบกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัร 204 
91 อตัราการสร้างบทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 207 
92 อตัราการสร้างขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 208 
93 ผลการลดเวลาการด าเนินกิจกรรมตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 211 
94 แสดงค่า Readiness ของพนกังานประจ าเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 213 
95 เปรียบเทียบอตัราการบรรลุเป้าหมายของตวัช้ีวดัในดัชนีช้ีวดัประสิทธิผลการ

ปฏิบติังาน (KPI) ของหน่วยงาน 217 
96 ผลการด าเนินงานการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิต 220 
97 ผลการด าเนินงานการปรับปรุงการมีส่วนร่วมของพนกังานในการด าเนินกิจกรรม 221 
98 ประสิทธิผลในการปรับปรุงความพร้อม (Readiness) ในการปฏิบติังานของ

พนกังาน 223 
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ก1 ค่าดชันีความสอดคลอ้งระหวา่งขอ้ค าถามกบัวตัถุประสงคข์องเคร่ืองมือ
แบบสอบถาม (Content Validity Congruence Index : IOC) 232 

ข1 ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (Performance 
Expectancy : PE) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300) ก่อนการปรับปรุง 
ตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 242 

ข2 ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรความคาดหวงัดา้นการท ากิจกรรมไดง่้าย (Effort 
Expectancy: EE) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300) ก่อนการปรับปรุง 
ตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 243 

ข3 ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรอิทธิพลจากสังคม ( Social Influence  : SI ) จากการ
ส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300) ก่อนการปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการ
โครงสร้าง (SEM)   244 

ข4 ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรสภาพของส่ิงอ านวยความสะดวก (Facilitating 
Condition : FC ) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300) ก่อนการปรับปรุง 
ตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 245 

ข5 ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม 
(Behavioral Intention to Use : BI )จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300)  
ก่อนการปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 246 

ข6 ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรพฤติกรรมท่ีจะด าเนินกิจกรรม (Behavioral of Use : 
BU) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300) ก่อนการปรับปรุงตามแบบจ าลอง
สมการโครงสร้าง (SEM) 247 

ข7 ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน(Performance 
Expectancy : PE) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300) หลงัการปรับปรุง 
ตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 248 

ข8 ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรความคาดหวงัดา้นการท ากิจกรรมไดง่้าย ( Effort 
Expectancy: EE ) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300) หลงัการปรับปรุง 
ตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM)  249 
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สารบัญตาราง (ต่อ) 
 

ตารางผนวกที ่         หน้า 
 

ข9 ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรอิทธิพลจากสังคม ( Social Influence  : SI ) จากการ
ส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300) หลงัการปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการ
โครงสร้าง (SEM)  250 

ข10 ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรสภาพของส่ิงอ านวยความสะดวก (Facilitating 
Condition : FC ) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300) หลงัการปรับปรุง 
ตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM)  251 

ข11 ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม 
(Behavioral Intention to Use : BI )จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300)  
หลงัการปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM)   252 

ข12 ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรพฤติกรรมท่ีจะด าเนินกิจกรรม (Behavioral of Use : 
BU) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300) หลงัการปรับปรุงตามแบบจ าลอง
สมการโครงสร้าง (SEM)  253 

ค1 เปรียบเทียบดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวจิยักบั 
ขอ้มูลเชิงประจกัรก่อนและหลงัการปรับปรุง  255 

ค2 เปรียบเทียบผลการวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของตวัแปรในแบบจ าลอง
งานวจิยั  261 

ง1 แผนการอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะในการปฏิบติังานของพนกังานในการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) เสาหลกัการปรับปรุงเฉพาะ 265 

ง2 แผนการอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะในการปฏิบติังานของพนกังานในการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 266 

ง3 แผนการอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะในการปฏิบติังานของพนกังานในการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM)เสาหลกัการศึกษาและฝึกอบรม  268 
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สารบัญภาพ 
 

ภาพที ่          หน้า 
 

1 ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 12 
2 เปรียบเทียบการพฒันาทกัษะจากประสบการณ์และการฝึกอบรม 22 
3 การบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพกบั 5 เสาหลกัของกิจกรรมการบ ารุงรักษาแบบทวผีล   26 
4 ผงัโครงสร้างของการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในส านกังาน 28 
5 ผงัโครงสร้างของการสูญเสียในส านกังาน 29 
6 รูปแบบทฤษฎีการเช่ือมโยงระหวา่งความเช่ือและทศันคติท่ีมีต่อพฤติกรรม 

(Theory of Reasoned Action  Model : TRA) 32 
7 รูปแบบการยอมรับเทคโนโลยขีองผูใ้ชง้านเป็นตวัวดัความส าเร็จของการพฒันา 

การใชเ้ทคโนโลยี (Technology Acceptance Model: TAM) 33 
8 รูปแบบกระบวนการของพฤติกรรมของมนุษย ์ 34 
9 แสดงการเก่ียวพนักนัของปัจจยัสาเหตุของพฤติกรรม 35 
10 แบบจ าลองทฤษฎีพฤติกรรมตามแผน(Theory of Planned Behavior: TPB) 37 
11 แบบจ าลองทฤษฎีท่ีผสมผสานกนัระหวา่ง TAM กบั TPB 39 
12 แบบจ าลองทฤษฎีวดัการใชง้านจริงในเทคโนโลยแีละท านายเก่ียวกบัการยอมรับ

และการใชเ้ทคโนโลยขีองแต่ละบุคคล(Model of Personal Computer Utilization: 
MPCU) 40 

13 แบบจ าลองทฤษฎีพื้นฐานทางสังคมท่ีใชศึ้กษาเก่ียวกบัความหลากหลายของปัจจยั
ท่ีใชอ้ธิบายถึงนวตักรรมและใชเ้ป็นเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งกบันวตักรรมในองคก์ร 
(Innovation Diffusion Theory: IDT) 42 

14 แบบจ าลองการเกิดผลกระทบร่วมระหวา่งสภาวะแวดลอ้มบุคคลและพฤติกรรม   43 
15 แบบจ าลองแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งความเช่ือท่ีมีประสิทธิภาพ (Efficacy 

Beliefs) และการคาดหวงัจากผลลพัธ์ (Outcome Expectancy ) 44 
16 แบบจ าลองทฤษฎีดา้นพฤติกรรมมนุษย ์(Social Cognitive Theory: SCT) 44 
17 The Unified Theory of Acceptance and Use of Technology (UTAUT) Model 50 
18 โมเดลสมการโครงสร้าง 56 
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    สารบัญภาพ (ต่อ) 
 

ภาพที ่          หน้า 
 

19 กระบวนการสร้างโมเดลอิทธิพลเชิงสาเหตุ 65 
20 แผนภาพโมเดลสมการโครงสร้างแบบเตม็รูปแบบ 66 
21 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตหลกั

สายการผลิตท่ี B4 (M/B4) ก่อนการปรับปรุง 84 
22 ความสูญเสียหลกั 7 ประการของเคร่ืองจกัรสายการผลิตหลกัสายการผลิตท่ี B4 

(M/B4) 85 
23 แนวโนม้การคน้หาและแกไ้ขฟุไกสายการผลิตท่ี 4 ประจ าเดือน พ.ย.53 ถึง ธ.ค.53 86 
24 อตัราการน าเสนอบทเรียนหน่ึงประเด็น (One Point Lesson : OPLs) ของพนกังาน

สายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 87 
25 อตัราการน าเสนอขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) ของพนกังานสายการผลิตท่ี 4 

(M/B4)  88 
26 แสดงค่าความพร้อม (Readiness) ของพนกังานในการปฏิบติังานจากการวดัผล

คะแนนดว้ยแบบทดสอบตามมาตรฐานการปฏิบติังาน  91 
27 แสดงแบบจ าลองตามทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (UTAUT) 93 
28 ขั้นตอนการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยโมเดลสมการโครงสร้าง 110 
29 แบบจ าลองงานวิจยัตามทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลย ี(UTAUT) 112 
30 แสดงแบบจ าลององคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Performance Expectancy (PE) 117 
31 แสดงแบบจ าลององคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Effort Expectancy 120 
32 แสดงแบบจ าลององคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Social Influence 122 
33 แสดงแบบจ าลององคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Facilitating Condition (FC) 124 
34 แสดงแบบจ าลององคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Behavior Intention (BI)  127 
35 แสดงแบบจ าลององคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Behavior to Use (BU) 129 
36 แบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุตามทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี 133 
37 พาเรโตแสดงความสูญเสียหลกั 7 ประการในเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 143 
38 แผนภูมิกา้งปลาเพื่อวเิคราะห์สาเหตุรากเหงา้ของการสูญเสียความเร็วเคร่ืองจกัร 143 
39 กราฟผลกระทบหลกัของปัจจยัท่ีท าใหเ้กิด Oil splash 150 
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สารบัญภาพ (ต่อ) 
 

ภาพที ่          หน้า 
 
40 อตัราการเกิดหยดน ้ามนับนแผน่ฟิลม์พลาสติกในรูปของผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 151 
41 แสดงอุปกรณ์เป่าท าความสะอาดโซ่ภายใน TDO เพื่อลดการกระเด็นของน ้ามนั 152 
42 แสดงการติดตั้งแผน่ดูดซบัไอน ้ามนัภายใน TDO Cooling Zone และ Die Injection 155 
43 ระบบดูดไอน ้ามนัภายใน TDO Cooling Zone (TDO Oil Suction Unit) 155 
44 ขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อลดความสูญเสียจากการสูญเสียความเร็วในการเดิน

เคร่ืองจกัรจากการเกิดน ้ามนักระเซ็น (Oil splash) บนแผน่ฟิลม์ 157 
45 ขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อลดความสูญเสียจากการสูญเสียความเร็วจากการหยดุเดิน

เคร่ืองจกัรจากการเกิดคราบน ้ ามนั (Oil stain) บนแผน่ฟิลม์ 158 
46 แผนการด าเนินงานกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 159 
47 ผงัการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1 161 
48 ตวัอยา่งแผนผงัโครงสร้างเคร่ืองจกัรเพื่อก าหนดจุดงานหลกัท่ีมีผลต่อการท างาน

ของเคร่ืองจกัร 162 
49 จ านวนฟุไกท่ีคน้หาและแกไ้ขไดข้องเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) หลงัการ

ปรับปรุง 163 
50 เปรียบเทียบระยะเวลาการด าเนินกิจกรรมในแต่ละขั้นตอนของการด าเนินกิจกรรม

เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1 164 
51 ตวัอยา่งแผนผงัแสดงแหล่งก าเนิดความสกปรกในสายการผลิตท่ี 4 เพื่อก าหนดจุด

การท าความสะอาด (Cleaning) และตรวจสอบ (Inspection) 167 
52 ตวัอยา่งแผนผงัแสดงเขา้ถึงยากในสายการผลิตท่ี 4 เพื่อก าหนดจุดการท าความ

สะอาด (Cleaning) และตรวจสอบ (Inspection) 169 
53 ผงัการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 2  170 
54 ตวัอยา่งมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (CLIT Standard) ส าหรับเคร่ืองจกัร

สายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 171 
55 ตวัอยา่งขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อปรับปรุงแกไ้ขแหล่งก าเนิดความสกปรก 172 
56 ตวัอยา่งขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อปรับปรุงแกไ้ขแหล่งเขา้ตรวจสอบยาก 173 
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สารบัญภาพ (ต่อ) 
 

ภาพที ่          หน้า 
 
57 เปรียบเทียบระยะเวลาการด าเนินกิจกรรมในแต่ละขั้นตอนของการด าเนินกิจกรรม

เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 2 177 
58 เวลาในการท า CLIT ของช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีส าคญัก่อนการปรับปรุงเทียบกบั

เป้าหมาย 178 
59 ผงัการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 3 179 
60 ตวัอยา่งแผนท่ีการท าความสะอาด หล่อล่ืน ตรวจสอบ และขนัแน่น (CLIT Map) 

ส าหรับช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีเป็น Critical part 180 
61 ตวัอยา่งบทเรียนหน่ึงประเด็นส าหรับสอนงานการตรวจสอบและหล่อล่ืน (One 

Point Lesson : OPLs) ตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง  181 
62 เวลาในการท า CLIT ของช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีส าคญัหลงัการปรับปรุงเทียบกบั

เป้าหมาย 182 
63 เปรียบเทียบระยะเวลาการด าเนินกิจกรรมในแต่ละขั้นตอนของการด าเนินกิจกรรม

เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 3 183 
64 ตวัอยา่งการท า Visual Control บริเวณ Pressure Gauge โดยการติดแถบสีเพื่อลด

เวลาในการตรวจสอบความดนัของลมท่ีใชใ้นเคร่ืองจกัร MDO 183 
65 ตวัอยา่งขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อลดเวลาในการตรวจสอบ (Kaizen Visual Control) 

การหมุนของมอเตอร์ TDO 184 
66 ตวัอยา่งขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อลดเวลาในหล่อล่ืน (Kaizen Simplify CLIT) ของ

ลูกปืนลูกกล้ิง MDO 185 
67 ตวัอยา่งขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อลดเวลาในหล่อล่ืน (Kaizen Simplify CLIT) ของ

ลูกปืนลูกกล้ิง Pull roll โดยการใชร้ะบบหล่อล่ืนแบบอตัโนมติั 186 
68 เปรียบเทียบค่าความพร้อมในการปฏิบติังาน(Readiness) ของพนกังานประจ า

เคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 189 
69 แบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุตามทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี

หลงัการปรับปรุง 190 
70 ผลการปรับปรุงความสูญเสียอนัเกิดจากการเดินเคร่ืองจกัรไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพ 198 
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สารบัญภาพ (ต่อ) 
 

ภาพที ่          หน้า 
 
71 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร ( OEE ) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 200 
72 เปรียบเทียบดชันีวดัประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัปรับปรุง 200 
73 เปรียบเทียบผลคะแนนการตรวจติดตามผลการด าเนินงานการบ ารุงรักษาดว้ย

ตนเองใน ขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 ก่อนและหลงัการปรับปรุง 202 
74 เปรียบเทียบระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1 

ถึงขั้นตอนท่ี 3 ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 203 
75 ระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองเทียบกบัแผนการ

ด าเนินงาน 204 
76 เปรียบเทียบอตัราการคน้หาฟุไก (ความบกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัร) ก่อน

และหลงัการปรับปรุง   205 
77 เปรียบเทียบอตัราการแกไ้ขฟุไก (ความบกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัร) ก่อน

และหลงัการปรับปรุง 206 
78 เปรียบเทียบอตัราการสร้างบทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) ของพนกังาน

สายการผลิตท่ี 4 ก่อนและหลงัการปรับปรุง 207 
79 เปรียบเทียบอตัราการสร้างขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) ของพนกังาสายการผลิต

ท่ี 4 ก่อนและหลงัการปรับปรุง 209 
80 ผลการปรับปรุงและแกไ้ขแหล่งก าเนิดความสกปรกของสายการผลิตท่ี 4 210 
81 ผลการปรับปรุงและแกไ้ขแหล่งเขา้ถึงยากของสายการผลิตท่ี 4 210 
82 เปรียบเทียบเวลาก่อนและหลงัการปรับปรุงมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 212 
83 เปรียบเทียบค่า Readiness ของพนกังานกลุ่มเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 ตาม

มาตรฐานการปฏิบติังาน (Work Instruction) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 214 
84 แนวโนม้การด าเนินงานเทียบเป้าหมายของดชันีช้ีวดัประสิทธิผลงาน (KPI) 

พนกังาน  215 
85 แนวโนม้อตัราการบรรลุผลงานโดยรวมเทียบเป้าหมายของดชันีช้ีวดัประสิทธิผล

การปฏิบติังาน (KPI) ของหน่วยงาน 216 
86 เปรียบเทียบอตัราการบรรลุเป้าหมายตามตวัช้ีวดัประสิทธิผลของหน่วยงาน 218 

(14) 



ค าอธิบายสัญลกัษณ์และค าย่อ 
 

TPM  = Total Productive Maintenance 
UTAUT  = Unified Theory of Acceptance and Use of Technology 
AM Pillar = Autonomous Maintenance Pillar 
FI Pillar  = Focus Improvement Pillar 
ED&T Pillar = Education and Training Pillar 
TRA  = Theory of  Reasoned Action 
TAM  = Technology Acceptance Model 
MM  = Motivational Model 
TPB  = Theory of Planned Behavior 
MPCU  = Model of Personal Computer Utilization 
IDT  = Innovation Diffusion Theory 
SCT  = Social Cognitive Theory 
PE  = Performance Expectancy 
EE  = Effort Expectancy 
SI  = Social Influence   
FC  = Facilitating Condition 
BI  = Behavioral Intention 
BU  = Behavior to Use 
SEM  = Structural Equation Modeling 
LISREL  = LInear Structure RELationship 
GFI  = Goodness of Fit Index 
AGFI  = Adjusted Goodness of Fit Index 
NFI  = Norm Fit Index 
NNFI  = Non- Norm Fit Index 
CFI  = Comparative Fit Index 
RMSEA = Root Mean Square Error of Approximation 
SRMR  = Standardized Root Mean Square Residual 

 

(15) 



การประยุกต์ทฤษฎกีารยอมรับและการใช้เทคโนโลยี ส าหรับการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร 
แบบทวผีล : กรณศึีกษาอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ 

 
An Application of the Unified Theory of Acceptance and Use of Technology 

(UTAUT) for Total Productive Maintenance (TPM) : A Case Study of Packaging 
Manufacturing 

 
ค าน า 

 
 ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์ในประเทศไทยเติบโตอยา่งรวดเร็ว ผูผ้ลิตจ านวนมาก
เขา้มาด าเนินธุรกิจประเภทน้ีเพิ่มข้ึนในทุกๆ ปีจึงท าให้เกิดการแข่งขนักนัอย่างรุนแรงเพื่อสร้าง
ความได้เปรียบและส่วนแบ่งทางการตลาดท่ีเหนือกว่าคู่แข่ง ท าให้ผูผ้ลิตในอุตสาหกรรมบรรจุ
ภณัฑ์จ  าเป็นตอ้งอาศยัการสร้างกลยุทธ์ต่างๆเพื่อให้สามารถอยู่รอดในอุตสาหกรรมน้ีได้ ดงันั้น
ผูว้ิจ ัยจึงได้ท าการศึกษาและวิจัยบริษทัแห่งหน่ึงซ่ึงเป็นผูป้ระกอบธุรกิจเก่ียวกับการผลิตและ
จ าหน่ายแผน่ฟิลม์ภายในประเทศและส่งออกต่างประเทศ ผลิตภณัฑ์ของบริษทัเป็นบรรจุภณัฑ์ชนิด
อ่อนก่ึงส าเร็จรูป ซ่ึงลูกคา้ของบริษทัฯ จะน าผลิตภณัฑ์ของบริษทัไปใช้ในการแปรรูปเป็นบรรจุ
ภณัฑ์ เพื่อใช้บรรจุสินค้าอุปโภคและบริโภคเช่น ซองบรรจุอาหารและขนมคบเค้ียว ซองบรรจุ
เส้ือผา้ ซองบรรจุดอกไม ้ใชท้  าเป็นกระดาษห่อของขวญั น าไปเคลือบกระดาษ เคลือบผิวไม ้ฉนวน
ป้องกนัความร้อนภายในอาคาร ฉนวนไฟฟ้า อุตสาหกรรมชนิดน ้ าและอาหารแช่แข็งเป็นตน้ ซ่ึง
บริษทัฯ มีผลิตภณัฑ์อยูด่ว้ยกนั 4 ประเภทหลกัๆ คือ BOPP film, BOPET film, BOPA film และ 
Metalized film ซ่ึงในปี 2551 และ 2552 เป็นปีท่ีเศรษฐกิจโลกไดรั้บผลกระทบอย่างต่อเน่ือง จาก
วิกฤติทางดา้นการเงินท่ีเร่ิมตน้ในช่วงไตรมาสท่ี 3 ของปี 2551 ท าให้ปริมาณทางการคา้ระหว่าง
ประเทศหดตวัลงอยา่งมาก และยงัส่งผลกระทบต่อปริมาณการสั่งซ้ือผลิตภณัฑ์ของบริษทัฯอีกดว้ย 
แต่อยา่งไรก็ตามอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์สามารถฟ้ืนตวัไดอ้ยา่งรวดเร็ว ตั้งแต่ปลายไตรมาสท่ีหน่ึง
ของปี 2552 และยงัขยายตวัอยา่งต่อเน่ืองไปตลอดปี 2552 อนัเน่ืองมาจากผลิตภณัฑ์ของบริษทัอิงอยู่
กบัภาคอุตสาหกรรมอาหารและสินคา้อุปโภคบริโภคซ่ึงเป็นของจ าเป็นยิ่งต่อการด ารงชีพ แมว้่า
บริษทัจะมีส่วนแบ่งทางตลาดภายในประเทศเป็นอนัดบัตน้ๆ แต่บริษทัอยูใ่นช่วงการขยายตลาดไป
ยงัส่วนต่างๆของภูมิภาคเอเชียตะวนัออกเฉียงใต ้รวมถึง ทวีปยุโรป และทวีปอเมริกาบางส่วน ซ่ึง
ตอ้งเผชิญกบัคู่แข่งทางการคา้ท่ีส าคญันัน่คือผูผ้ลิตฟิล์มพลาสติกส าหรับบรรจุภณัฑ์จากประเทศจีน
ซ่ึงมีความได้เปรียบในด้านตน้ทุนการผลิตท่ีต ่ากว่า ท าให้บริษทัฯสูญเสียส่วนแบ่งของตลาดใน
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ต่างประเทศให้กบัคู่แข่งจากผูผ้ลิตในประเทศจีนเพิ่มข้ึนในทุกๆ ปี บริษทัฯจึงตอ้งก าหนดกลยุทธ์
ใหม่ให้สามารถแข่งขนักบัจีนซ่ึงมีตน้ทุนราคาสินคา้ท่ีต ่ากว่า โดยหันมามุ่งเน้นปรับปรุงคุณภาพ
ของผลิตภณัฑใ์หสู้งข้ึน แต่ยงัคงไวซ่ึ้งความสามารถในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ ทั้งน้ีเพื่อชดเชยความเสียเปรียบทางดา้นราคาสินคา้ของบริษทัฯท่ีมีตน้ทุนราคา
สินคา้สูงกวา่ผูผ้ลิตจากประเทศจีน อีกทั้งยงัสามารถใชรั้บมือกบัวิกฤติทางเศรษฐกิจภายในประเทศ
ท่ีอาจเกิดข้ึนไดทุ้กเม่ือ 
 
 ในปี 2551 บริษทัไดน้ ากิจกรรมการบ ารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วมหรือ Total 
Productive Maintenance (TPM) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือการบริหารการจดัการผลิตท่ีอุตสาหกรรมต่างๆ
น าไปใชเ้ป็นพื้นฐานของการสร้างระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เขา้มาใช้
เป็นเคร่ืองมือเพื่อปรับปรุงและพฒันาคุณภาพของกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ์ของบริษทัฯ โดย
กิจกรรม TPM น้ีมุ่งเน้นการท าให้เกิดระบบป้องกนัเพื่อไม่ให้มีความสูญเสียเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัร
และ ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงทั้งน้ีตอ้งท าให้เกิด "อุบติัเหตุเป็นศูนย"์ "ของเสียเป็นศูนย"์ และ "เคร่ืองจกัรเสีย
เป็นศูนย"์ 
 
  ในปัจจุบนัการด าเนินกิจกรรม TPM ของบริษทัมีจุดประสงคเ์พื่อการปรับปรุงและพฒันา
กระบวนการผลิตโดยมุ่งเนน้ท่ีตวัเคร่ืองจกัรและคุณภาพของผลิตภณัฑ์ซ่ึงบริษทัไดด้ าเนินกิจกรรม 
TPM น้ีมาเป็นเวลาทั้งส้ิน 2 ปีแลว้ แต่การด าเนินกิจกรรม TPM เป็นไปอย่างยากล าบากเน่ืองจาก
บุคลากรบางส่วนเกิดความรู้สึกต่อตา้นจึงไม่ให้ความร่วมมือเท่าท่ีควร ผูว้ิจยัจึงไดท้  าการศึกษาถึง
พฤติกรรมในการยอมรับกิจกรรม TPM ของพนกังาน โดยศึกษาหาปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งและหา
แนวทางในการปรับเปล่ียนพฤติกรรมต่างๆท่ีเป็นอุปสรรคขดัขวางเพื่อลดแรงตา้นให้นอ้ยลงหรือ
หมดไป จนพนกังานเกิดการยอมรับในส่ิงใหม่ๆ ท่ีเขา้มาในชีวิตประจ าวนั และสามารถเรียนรู้และ
น าไปปฏิบติัใหเ้กิดผลลพัธ์ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ งานวิจยัน้ีจึงไดน้ าทฤษฏีการยอมรับและการใช้
เทคโนโลยี (UTAUT : Unified Theory of Acceptance and Use of Technology) มาศึกษาซ่ึงเป็น
ทฤษฎีใชใ้นการศึกษาถึงพฤติกรรมการยอมรับในเทคโนโลยใีหม่ๆของมนุษย ์โดยศึกษาความตั้งใจ
ของผูใ้ช้ท่ีจะใช้ระบบสารสนเทศหรือเทคโนโลยีใหม่ๆ และพฤติกรรมการใช้งานท่ีจะเกิดข้ึน
ตามมาซ่ึงพิจารณาจาก  4  ตวัแปรส าคญั ไดแ้ก่ ความคาดหวงัต่อผลการใช้งาน (Performance 
Expectancy) ความคาดหวงัต่อความพยายามใชก้ารใชง้าน (Effort Expectancy) อิทธิพลของสังคม 
(Social Influence) และเง่ือนไขสนบัสนุนหรืออ านวย ความสะดวกต่างๆ (Facilitating Conditions) 
ซ่ึงจะเป็นปัจจยัท่ีท านายความตั้งใจในการใชเ้ทคโนโลยใีหม่ๆ และพฤติกรรมของแต่ละบุคคล ทั้งน้ี
ทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (UTAUT : Unified Theory of Acceptance and Use of 
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Technology) ไดถู้กน ามาใชอ้ยา่งแพร่หลาย โดยฉพาะในอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวขอ้งระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศเช่น ธุรกิจการให้บริการเครือข่ายโทรศพัท์มือถือ ธุรกิจผูใ้ห้บริการอินเตอร์เน็ต หรือ
แมแ้ต่กระทัง่ในวงการแพทย ์ เป็นตน้ ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมีความเช่ือมัน่วา่การน าทฤษฎี UTAUT เขา้มา
ใชใ้นงานวิจยัน้ีจะช่วยให้เราสามารถเขา้ใจถึงพฤติกรรมท่ีแทจ้ริงของพนกังานภายในองค์กร และ
สร้างแรงจูงใจหรือสนบัสนุนส่ิงต่างๆท่ีจ าเป็นให้แก่พนกังาน เพื่อให้พนกังานเหล่านั้นยอมรับและ
สามารถน าเทคโนโลยีใหม่ของบริษทัซ่ึงก็คือ กิจกรรม TPM ไปใชใ้ห้เกิดประโยชน์ในการพฒันา
คุณภาพของระบบการผลิตและผลิตภณัฑ์อยา่งต่อเน่ือง และน ามาซ่ึงการพฒันาคุณภาพแบบทัว่ทั้ง
องคก์รอยา่งย ัง่ยนืต่อไป 
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วตัถุประสงค์ 
 

 1.  เพื่อศึกษาพฤติกรรมการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยใีหม่ๆ ของมนุษย ์และหาแนวทาง
ปรับปรุงคุณภาพของพนักงานโดยการปรับเปล่ียนพฤติกรรมให้เกิดการยอมรับ เรียนรู้และน า
เทคโนโลยใีหม่ขององคก์รไปใชใ้หเ้กิดประสิทธิภาพ 
 
 2.  เพื่อพฒันาประสิทธิภาพสูงสุดของเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรผ่านการมีส่วนร่วมของ
พนกังานจากกิจกรรมเสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar) 
 
  3.  เพื่อลดความสูญเปล่า 7 ประการอนัจะส่งผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร (OEE) ผ่านการมีส่วนร่วมของพนักงานในการด าเนินกิจกรรมเสาหลกัการปรับปรุง
อยา่งเจาะจง (Focus Improvement Pillar) 
 
 4.  เพื่อพฒันาระบบการฝึกอบรมและถ่ายทอดทกัษะในการปฏิบติังาน โดยใหพ้นกังานเป็น   
ศูนยก์ลางในการถ่ายทอดทกัษะงานและความรู้แฝงใหก้บัพนกังานดว้ยกนั จากกิจกรรมเสาหลกัการ
ฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะการท างานและการบ ารุงรักษา (Education and Training Pillar) 
 

ขอบเขตของการท าวจัิย 

 
 งานวจิยัน้ีจะท าการศึกษาและทดลองโดยใชโ้รงงานผลิตฟิลม์พลาสติกในส่วนของฝ่ายผลิต
ฟิล์ม BOPP สายการผลิตท่ี 4 เป็นกรณีศึกษา โดยการประยุกต์ใช้ทฤษฏีการยอมรับและการใช้
เทคโนโลยี ( UTAUT : Unified Theory of Acceptance and Use of Technology) เป็นเคร่ืองมือ
ประเมินตวัแปรส าคญัท่ีมีผลต่อพฤติกรรมการยอมรับและมีส่วนร่วมของพนกังานในการด าเนิน
กิจกรรม TPM ทั้ ง 3 เสาหลัก ได้แก่ เสาหลักหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous 
Maintenance) ในขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 เพื่อปรับปรุงสภาพพื้นฐานของเคร่ืองจักรและ
มาตรฐานการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร เสาหลกัการปรับปรุงอยา่งเจาะจง(Focus Improvement) เพื่อลด
ความสูญเสียหลกั 7 ประการเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการผลิต และเสาหลกั
การศึกษาและฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะการท างานและการบ ารุงรักษา (Education and Training) เพื่อ
สร้างองคค์วามรู้ใหก้บัพนกังานและใหพ้นกังานเป็นศูนยก์ลางในการถ่ายทอดความรู้ 
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ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 
 1.  พฒันาและปรับเปล่ียนพฤติกรรมในการยอมรับเทคโนโลยีใหม่ของพนกังานและน ามา
ซ่ึงการน าไปปฏิบติัจนเกิดผลสัมฤทธ์ิ 
 
 2.  บริษทัฯ ไดรั้บประโยชน์จากการด าเนินกิจกรรม TPM ผา่นการมีส่วนร่วมของพนกังาน
อยา่งแทจ้ริง ซ่ึงจะน าไปสู่การพฒันาและปรุงคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร  
 
 3.  พนกังานเกิดการเรียนรู้ในเทคโนโลยีใหม่ๆ เพื่อท าการการแกไ้ขและปรับปรุงคุณภาพ
โดยใชกิ้จกรรม TPM เป็นส่ือกลาง 
 
 4.  เกิดการสร้างมาตรฐานใหม่ๆของการท างานดว้ยการน าเทคโนโลยีใหม่เขา้มาใชแ้ละยงั
ช่วยสร้างความรู้ใหม่ใหก้บัพนกังาน 
 
 5.  เป็นแนวทางในการศึกษาพฤติกรรมการยอมรับต่อกิจกรรม TPM เพื่อขยายผลไปสู่การ
ท า TPM เพื่อลดความสูญเปล่าทัว่ทั้งองค์กรและน าไปสู่การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing 
System) ในอนาคต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

5 



การตรวจเอกสาร 
 

 นิยามและวตัถุประสงค์ของกจิกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวผีล (TPM) 
 

TPM ยอ่มาจาก Total Productive Maintenance หมายถึง การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมี
ส่วนร่วม ในปี 1971 สถาบนัแห่งการบ ารุงรักษาโรงงานของประเทศญ่ีปุ่น (Japan Institute of Plant 
Maintenance) ไดใ้หค้วามหมายของ TPM ไวด้งัน้ี 
 
 1.  TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาท่ีจะท าให้เคร่ืองจกัรอุปกรณ์เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
(Overall Efficiency)  
 
 2.  TPM คือ การประยุกตใ์ชก้ารบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) เพื่อให้
สามารถใชเ้คร่ืองจกัรไดต้ลอดอายกุารใชง้าน 
 
 3.  TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาของทุกคนท่ีมีส่วนไดส่้วนเสียกบัเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
ไดแ้ก่ ผูว้างแผนการผลิต ผูใ้ชเ้คร่ือง และฝ่ายซ่อมบ ารุง 
 
 4.  TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาท่ีอยู่บนพื้นฐานของการมีส่วนร่วมตั้งแต่ผูบ้ริหาร
ระดบัสูงจนถึงผูใ้ชเ้คร่ือง 
 
 5.  TPM คือ การท าให้ทุกคนเขา้มามีส่วนร่วมในการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัใน
ลกัษณะเป็นกลุ่มยอ่ยหลายกลุ่ม 
 
 ในอดีต TPM เป็นการพฒันาข้ึนมาเพื่อเป็นส่วนหน่ึงของการผลิต ดงันั้นความหมายของ 
TPM ในเบ้ืองตน้จึงเป็นของ TPM ในส่วนผลิต (Production Sector TPM)  อยา่งไรก็ตามการพฒันา
ของ TPM ไดมี้มาอยา่งต่อเน่ืองท าให้ทราบว่า แมว้า่จะท าให้การผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุดแลว้ก็
ตามแต่ก็ยงัไม่ใช่ประสิทธิภาพสูงสุดของบริษทั ดงันั้นการพยายามเพิ่มประสิทธิภาพตามแนวทาง
ของ TPM ในส่วนผลิตอย่างเดียวคงไม่พอตอ้งให้ทุกฝ่ายนอกเหนือจากส่วนผลิต ไดแ้ก่ ฝ่ายขาย 
ฝ่ายบริหาร เขา้มาร่วมดว้ยท าให้ความหมายของ TPM เปล่ียนเป็นความหมาย TPM ทัว่ทั้งบริษทั 
(Company-wide TPM)  
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 1.  TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาท่ีส่งเสริมให้เกิดความร่วมมือของทุกฝ่าย โดยมีความ
มุ่งมัน่วา่ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตตอ้งสูงสุด 
 
 2.  TPM คือ การท าให้เกิดระบบป้องกนัเพื่อไม่ให้มีความสูญเสีย (Losses) เกิดข้ึนกบั
เคร่ืองจกัรและ ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงทั้งน้ีตอ้งท าให้เกิด "อุบติัเหตุเป็นศูนย์" "ของเสียเป็นศูนย์" และ 
"เคร่ืองจกัรเสียเป็นศูนย"์ 
 
 3.  TPM คือ การให้ฝ่ายผลิต ฝ่ายพฒันา ฝ่ายบริหาร ฝ่ายขาย  มาร่วมกนัในการพฒันา
ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต 
 
 4.  TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาท่ีอยู่บนพื้นฐานของการมีส่วนร่วมตั้งแต่ผูบ้ริหาร
ระดบัสูงจนถึง ผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร 
 
 5  TPM คือ การท าใหค้วามสูญเสียเป็นศูนยโ์ดยผา่นกิจกรรมกลุ่มยอ่ยท่ีทุกกลุ่มมีภาระงาน
ท่ีคาบเก่ียวกนั (Overlapping) 
 
 JIT ยอ่มาจากค าวา่ "Just-in-Time" หมายถึง ทนัเวลาพอดี ซ่ึงเป็นปรัชญาการบริหารการ
ผลิตท่ีพฒันาข้ึนมาโดยบริษทั โตโยตา้ ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อให้ปราศจากความสูญเปล่าต่างๆ (Wastes) 
ท่ีจะเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตอนัเน่ืองมาจากการผลิตในปริมาณท่ีไม่พอดี เวลาท่ีไม่พอดี ในขณะ
ท่ี TPM ท าเพื่อขจดัความสูญเสียจากการใชเ้คร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
 
ตารางที ่1  ตารางแสดงการเปรียบเทียบระหวา่ง JIT และ TPM  
 

ประเด็น JIT  
(Just in Time) 

TPM  
(Total Productive Maintenance) 

การบริหารการผลิต ใชเ้ทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ 
(Industrial Engineering: IE) เป็นหลกั 

ใชก้ารบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุก
คนมีส่วนร่วม 

การก าจดัความสูญ
เปล่า (Waste)และ
สูญเสีย ( Losses ) 

- ก าจดัความสูญเปล่าจากปริมาณการ  
  ผลิต 
- ก าจดัความสูญเปล่าจากการเก็บ 
  สตอ๊ก 

- ก าจดัการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
- ลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
- ลดเวลาการทดลองเดินเคร่ือง 
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ตารางที ่1  (ต่อ) 
 

ประเด็น JIT  
(Just in Time) 

TPM  
(Total Productive Maintenance) 

การก าจดัความสูญ
เปล่า (Waste)และ
สูญเสีย ( Losses ) 

- ก าจดัความสูญเปล่าจากการขนส่ง 
- ก าจดัความสูญเปล่าจากการรอคอย 
- ก าจดัความสูญเปล่าจากงานคา้งใน 
  กระบวนการ 
- ก าจดัความสูญเปล่าจากวธีิการ 
  ท างาน 
- ก าจดัความสูญเปล่าจากของเสีย 

- ก าจดัการเดินตวัเปล่าของ 
   เคร่ืองจกัร 
- รักษาความเร็วในการ  
  เดินเคร่ือง 
- ก าจดัการผลิตของเสียของ 
   เคร่ืองจกัร 

การป้องกนัความ
ผดิพลาด 

- ป้องกนัความผิดพลาดอนั 
   เน่ืองมาจากความไม่เอาใจใส่ 
- ป้องกนัโดยใชร้ะบบมากกวา่ใชว้ธีิ 
  ปฏิบติังาน 

- ป้องกนัการบ ารุงรักษา    
  (Maintenance Prevention) 
- การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั   
  (Preventive Maintenance) 
- การบ ารุงรักษาเชิงแกไ้ข    
  ปรับปรุง (Corrective     
   Maintenance) 

การควบคุมดว้ยการ
มองเห็น 

- ใชร้ะบบป้ายสัญลกัษณ์ (Kanban) 
- ใชร้ะบบไฟสัญญาณและป้ายในการ  
   ควบคุม (Andon) 

- ปุ่มปรับต่างๆ เห็นชดัเจน 
  ตดัสินใจไดง่้าย 
- ใชสี้ สัญลกัษณ์ รูปภาพ และ 
  อ่ืนๆ เพื่อใหส้ังเกตการท างาน 
  ของเคร่ืองจกัรไดง่้าย 
 

การมีส่วนร่วมและ
ความคาดหวงัในตวั
พนกังาน 

- ท างานไดห้ลายอยา่ง หลายหนา้ท่ี 
- เป็นส่วนหน่ึงของระบบการผลิต 
- เนน้ท่ีช้ินงานส าเร็จ 

- ท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร  
   ของตนเอง 
- เนน้ท่ีอุบติัเหตุเป็นศูนย ์เคร่ือง 
  เสียเป็นศูนย ์ของเสียเป็นศูนย ์
- ผกูพนัธ์กบัเคร่ืองจกัร 

 
ทีม่า: ธานี (2547) 
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 TQC ยอ่มาจากค าวา่ "Total Quality Control" หมายถึง การบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคก์าร 
ซ่ึงเป็นปรัชญาการบริหารท่ีเนน้คุณภาพโดยผา่นกิจกรรมกลุ่มยอ่ยท่ีรู้จกักนัดีในนาม QCC (Quality 
Control Circle) ในตารางท่ี 2 เป็นการเปรียบเทียบลกัษณะเฉพาะของ TQC และ TPM 
 
ตารางที ่2  ตารางแสดงการเปรียบเทียบระหวา่ง TQC และ TPM 
 

ประเด็น TQC 
( Total Quality Control ) 

TPM  
( Total Productive Maintenance ) 

จุดประสงค ์ ปรับปรุงสถานประกอบการใน
เชิงโครงสร้างทัว่ทั้งองคก์าร 
(เพื่อความส าเร็จทางธุรกิจ 
ภายใตค้วามพึงพอใจของ
พนกังาน) 

เหมือน TQC 

วตัถุประสงคข์องการ
บริหาร 

บริหารคุณภาพ (โดยเฉพาะ
คุณภาพในผลิตภณัฑ)์ 

บริหารเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
(โดยเฉพาะอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการ
ผลิต) 

ความหมายของค าวา่ 
"บรรลุเป้าหมาย" 

มีระบบท่ีมัน่ใจไดว้า่ ผลิตภณัฑ์
จะมีคุณภาพ (เนน้ระบบมากกวา่
เนน้อุปกรณ์) เป็นกลุ่มท่ีไดรั้บ
การมอบหมาย ตามความ
เหมาะสมของเสียเป็นศูนย ์
เคร่ืองจกัรเสียเป็นศูนย ์อุบติัเหตุ
เป็นศูนย ์

มีสภาพเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ี
มัน่ใจไดว้า่ อยูใ่นสภาพท่ีดี
ตลอดเวลา (เนน้อุปกรณ์มากกวา่
ระบบ) 

กิจกรรมกลุ่มยอ่ย เป็นกลุ่มอาสาสมคัร เป็นกลุ่มท่ีไดรั้บการมอบหมาย 
ตามความเหมาะสม 

เป้าหมายสูงสุด PPM (Part per million) ของเสีย
หน่ึงในลา้น 

ของเสียเป็นศูนย ์เคร่ืองจกัรเสีย
เป็นศูนย ์อุบติัเหตุเป็นศูนย ์

 
ทีม่า: ธานี (2547) 
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แปดเสาหลกัของการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวผีล (TPM 8 Pillar) 
 
 1. เสาหลกัการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focus Improvement Pillar) 
 
    การด าเนินกิจกรรมในเสาหลกัการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองนั้นมีวตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพของการผลิตนั้นเป็นความรับผิดชอบโดยตรงของฝ่ายการผลิตและมีฝ่ายอ่ืนๆคอยให้
การสนบัสนุน เช่น ฝ่ายซ่อมบ ารุง เป็นตน้ โดยกิจกรรมในเสาหลกัน้ีจะด าเนินควบคู่ไปกบักิจกรรม
การบ ารุงรักษาดว้ยตนเองของพนกังานผูใ้ช้เคร่ือง โดยการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองนั้นจะมุ่งเนน้ไปท่ี 
การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Losses) ทั้ง 7 ประการ เพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของระบบ
การผลิตหรือค่า OEE (Overall Equipment Effectiveness) ให้ไดม้ากกวา่ 85 เปอร์เซ็นต์ข้ึนไป ซ่ึง
การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียแต่ละประเภทนั้นจะด าเนินการปรับปรุงไปทีละเร่ืองโดยเร่ิมจาก
ความสูญเสียท่ีมีผลต่อค่า OEE มากท่ีสุดซ่ึงจะท าให้เห็นผลการเปล่ียนแปลงไดช้ัดเจนท่ีสุด โดย
รายละเอียดต่างๆของเสาหลกัการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองแสดงไวใ้นตารางท่ี 3  
 
ตารางที ่3  บทบาทของเสาหลกัการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focus Improvement Pillar) 
 
ผูรั้บผดิชอบ เป้าหมาย บทบาทและหนา้ท่ี 

ผูจ้ดัการและ
หวัหนา้งาน
และพนกังาน
ในสายการผลิต 

1 .  ปรับปรุงประสิทธิภาพของ
ระบบการผลิตให้อยู่ในระดับ
สูงสุด 

2. เคร่ืองจกัรเสียเป็นศูนยแ์ละของ
เสียเป็นศูนย ์

1. ก าจดัความสุญเสียในระบบการผลิต 
2. ค  านวนหาประสิทธิภาพโดยรวมของ

เคร่ืองจกัรในสายการผลิต (OEE) เพื่อ
ท าการตั้งเป้าหมาย 

3. วเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งท่ีมีผลท าให้
ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
(OEE) ต ่า 

4. วิเคราะห์ดว้ยหลกั P-M Analysis เพื่อ
ก าจดัความสูญเสียประเภทเร้ือรัง (Day 
one Problem) 

 
ทีม่า: ธานี (2547) 
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 การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness)  
หมายถึง การท าให้ระบบการผลิตมีผลลพัธ์ออกมาไดม้ากท่ีสุด ในขณะท่ีใชท้รัพยากรให้นอ้ยท่ีสุด
และเกิดประโยชน์สูงสุด โดยการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตหรือ OEE นั้นแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม
ได้แก่การปรับปรุงอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Available) เพื่อลดความสูญเสียในกลุ่มท่ีท าให้
เคร่ืองจกัรหยุดท างาน การปรับปรุงประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร (Performance) เพื่อลดความ
สูญเสียในกลุ่มท่ีท าให้เคร่ืองจกัรเสียก าลงั และการปรับปรุงอตัราคุณภาพ (Quality rate) เพื่อลด
ความสูญเสียในกลุ่มท่ีท าใหเ้กิดของเสีย  
 
 การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness) เป็น
หนา้ท่ีหลกัของฝ่ายวิศวกรรมการผลิต ผูใ้ชเ้คร่ืองและฝ่ายซ่อมบ ารุง โดยแบ่งกิจกรรมการปรับปรุง
เฉพาะเร่ือง (Focus Improvement) การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) และการ
บ ารุงรักษาตามแผน (Plan Maintenance) ตามล าดบัซ่ึงความสัมพนัธ์ของกิจกรรมทั้ง 3 น้ีแสดงไวใ้น
ภาพท่ี 1 
 

 
 
ภาพที ่1  ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  
 
ทีม่า: ธานี (2547) 
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 จากภาพท่ี 1 จะเห็นไดว้า่หนา้ท่ีในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของกิจกรรมทั้ง 3 มี
ทั้งส่วนท่ีแยกกนัและ ส่วนท่ีตอ้งด าเนินกิจกรรมร่วมกนัตามพื้นท่ีต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
 
 -  หมายเลข 1 การปรับปรุงในส่วนของการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองเพียงอยา่งเดียว 
 -  หมายเลข 2 การปรับปรุงในส่วนของการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองเพียงอยา่งเดียว 
 -  หมายเลข 3 การปรับปรุงในส่วนของการบ ารุงรักษาตามแผนเพียงอยา่งเดียว 
 -  หมายเลข 4 การปรับปรุงร่วมของการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองและการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
 -  หมายเลข 5 การปรับปรุงร่วมของการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองและการบ ารุงรักษาตามแผน 
 -  หมายเลข 6 การปรับปรุงร่วมของการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองและการบ ารุงรักษาตามแผน 
 - หมายเลข 7 การปรับปรุงท่ีตอ้งท าร่วมกนัทั้ง 3 กิจกรรม 
 -  หมายเลข 8 การปรับปรุงในส่วนอ่ืนๆ เช่น กิจกรรมของฝ่ายบริหาร เป็นตน้ 
 
 2.  เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar) 
 
     ลกัษณะเฉพาะอย่างหน่ึงของการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล 
(TPM) คือ การบ ารุงรักษาท่ีมุ่งเนน้ให้ผูใ้ชเ้คร่ืองจกัรมีส่วนร่วมในการดูแลรักษาเคร่ืองจกัรโดยไม่
ปล่อยให้เป็นหน้าท่ีของฝ่ายซ่อมบ ารุงเพียงฝ่ายเดียวเท่านั้น การบ ารุงรักษาดว้ยตนเองเป็นการท า
กิจกรรมในลกัษณะของกิจกรรมกลุ่มยอ่ย (Small Group Activity) โดยแต่ละกลุ่มมีหนา้ท่ีในการ
ดูแลรักษาเคร่ืองจกัรของตนเอง ภายใตแ้นวความคิดท่ีวา่ “ ไม่มีใครเขา้ใจเคร่ืองจกัรไดดี้เท่ากบัผูใ้ช ้
ไม่มีใครคอยสังเกตส่ิงผิดปกติไดดี้เท่ากบัผูใ้ช้ ไม่มีใครคอยดูแลรักษาเคร่ืองจกัรไดดี้เท่ากบัผูใ้ช ้
และท่ีส าคญัหากเคร่ืองจกัรเกิดความเสียหายข้ึน ไม่มีใครไดรั้บผลกระทบมากเท่ากบัผูใ้ช ้”  
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ตารางที ่4  บทบาทของเสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar) 
 
ผูรั้บผดิชอบ เป้าหมาย บทบาทและหนา้ท่ี 

หวัหนา้งาน
และพนกังาน
ในสายการผลิต 

1. ผูใ้ช้เคร่ืองมีความรู้ความเขา้ใน
ในกลไกและหลักการท างาน
ของเคร่ืองจกัร 

2. ผูใ้ช้เคร่ืองสามารถบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรไดด้ว้ยตนเอง 

1. การท าความสะอาดแบบตรวจสอบ 
2. การก าจดัแหล่งก าเนิดความสกปรกและ
จุดเขา้ถึงยาก 

3. การเตรียมมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ย
ตนเอง 

4. การตรวจสอบโดยรวม 
5. การตรวจสอบดว้ยตนเอง 
6. การจดัท าเป็นมาตรฐาน 
7. การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

 
ทีม่า: ธานี (2547) 
 
 การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง หมายถึง ผูใ้ช้เคร่ืองแต่ละบุคคลสามารถตรวจสอบสภาพของ
เคร่ืองจกัร ท าการหล่อล่ืน เปล่ียนช้ินส่วนอะไหล่และซ่อมแซมในเบ้ืองตน้ไดด้ว้ยตนเอง รวมถึง
ทกัษะในการสังเกตความผดิปกติของเคร่ืองจกัร สามารถตรวจสอบอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรท่ีตนเป็น
ผูใ้ชง้านอยา่งละเอียดได ้ 
  
 ทั้งน้ีเพื่อให้สามารถบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรของตนเองได ้ผูใ้ช้เคร่ืองตอ้งเป็นผูเ้ช่ียวชาญใน
เคร่ืองจกัรของตน กล่าวคือ ผูใ้ช้เคร่ืองสามารถด าเนินการปรับปรุงเคร่ืองจกัรเองได ้ไม่ว่าจะเป็น 
การท าความสะอาด การหล่อล่ืน การตรวจสอบและการขนัแน่น รวมถึงการคน้หาระบบอตัโนมติั
เข้ามาใช้ในระบบการผลิต ซ่ึงถือเป็นความจ าเป็นท่ีผูใ้ช้เคร่ืองตอ้งพฒันาต่อไป ซ่ึงการจะเป็น
ผูเ้ช่ียวชาญในการใชเ้คร่ืองไดน้ั้นตอ้งมีทกัษะท่ีส าคญั 4 ประการคือ ทกัษะในการตั้งเกณฑ์วดัความ
ผดิปกติ ทกัษะในการตรวจจบัส่ิงผดิปกติ ทกัษะในการสังเกตส่ิงผิดปกติ และทกัษะในการแกไ้ขส่ิง
ผิดปกติได้อย่างเหมาะสม ซ่ึงทกัษะทั้ง 4 ประการน้ีจะท าให้ผูใ้ช้งานเคร่ืองจกัรสามารถหาจุดท่ี
ผิดปกติและแกไ้ขไดอ้ย่างถูกตอ้ง รวมถึงท าให้เขา้ใจในโครงสร้างของเคร่ืองจกัรและหนา้ท่ีต่างๆ
ของช้ินส่วนแต่ละช้ินในขณะท่ีท างานเป็นปกติหรือในขณะท่ีก าลงัเกิดความผิดปกติได ้อีกทั้งยงั
เขา้ใจในผลกระทบจากความผดิปกติของเคร่ืองจกัรท่ีมีต่อคุณภาพการใชง้านอีกดว้ย  
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 2.1  บทบาทของผูใ้ชเ้คร่ืองจกัรและฝ่ายซ่อมบ ารุงในการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
 
           การบ ารุงรักษาท่ีปล่อยให้เป็นหนา้ท่ีของฝ่ายซ่อมบ ารุงเพียงฝ่ายเดียว มกัจะเป็นการ
บ ารุงรักษาในช่วงเวลาท่ีเคร่ืองจกัรเกิดความเสียหายแล้ว ทั้งน้ีในช่วงเวลาท่ีเคร่ืองจกัรสามารถ
ท างานไดอ้ย่างเป็นปกติ ฝ่ายซ่อมบ ารุงมิไดใ้กลชิ้ดกบัเคร่ืองจกัรแต่อย่างใดแต่เป็นฝ่ายผลิตท่ีเป็น
ผูใ้ชเ้คร่ืองและอยูใ่กลชิ้ดท่ีสุด ดงันั้นความรับผิดชอบในการดูแลรักษาเคร่ืองในขณะใชง้านจึงเป็น
หนา้ท่ีของผูใ้ชเ้คร่ืองโดยตรง ซ่ึงการด าเนินกิจกรรมในเสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองน้ีไดมี้การ
แบ่งบทบาทและหนา้ท่ีของฝ่ายซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิตไวอ้ยา่งชดัเจนดงัต่อไปน้ี 
 
            2.1.1  บทบาทของผูใ้ช้เคร่ือง คือ การปฏิบติัตามกิจกรรมต่างๆ ซ่ึงมีวตัถุประสงค์
หลกัโดยเฉพาะคือการป้องกนัความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัร ซ่ึงกิจกรรมดงักล่าวมีดงัต่อไปน้ี 
 
          2.1.1.1 กิจกรรมเพื่อป้องกนัความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัร 
 
          ก.  จดัท ามาตรฐานการปฏิบติังานท่ีถูกตอ้ง 
          ข.  ปรับปรุงสภาพการใชง้านขั้นพื้นฐาน 
          ค.  การปรับแต่งค่าพารามิเตอร์ต่างๆในการใชง้าน 
          ง.  การพยากรณ์และตรวจจบัความผดิปกติ 
 
         2.1.1.2  กิจกรรมการวดัความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัร 
 
          ก.  การตรวจสอบประจ าวนั 
          ข.  การตรวจสอบตามคาบเวลา 
 
         2.1.1.3  กิจกรรมเพื่อฟ้ืนฟูความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัร 
  
          ก.  การแกไ้ขปรับปรุงเล็กๆนอ้ยๆของช้ินส่วนเคร่ืองจกัร 
          ข.  การรายงานความผดิปกติและความเสียหายท่ีเกิดข้ึนทุกคร้ัง 
          ค.  ใหค้วามร่วมมือในการซ่อมแซมเคร่ืองจกัรของฝ่ายซ่อมบ ารุง 
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           2.1.2  บทบาทของฝ่ายซ่อมบ ารุง ซ่ึงแต่เดิมนั้นคือ การใช้ความรู้ความสามารถท่ีมี
มากกว่าผูใ้ชเ้คร่ืองในการบ ารุงรักษาตามคาบเวลา บ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและบ ารุงรักษาเชิงแกไ้ข 
เพื่อวดัความเส่ือมสภาพและหาทางฟ้ืนฟูความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัร แต่ในการด าเนินกิจกรรม
เสาหลกัการบ ารุงรักษาแบบทวีผลนั้น บทบาทท่ีส าคญัของฝ่ายซ่อมบ ารุงท่ีถูกเพิ่มข้ึนมาคือ การให้
ความช่วยเหลือและช้ีน าแนวทางในเร่ืองต่างๆของการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรท่ีถูกต้องให้แก่
ผูใ้ชเ้คร่ืองซ่ึงมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 
         2.1.2.1  ใหค้วามรู้และแนะน าเก่ียวกบัโครงสร้างเคร่ืองจกัร หนา้ท่ีการท างาน
ของช้ินส่วนต่างๆของเคร่ืองจักร รวมถึงการให้ความรู้เก่ียวกับช้ินส่วนท่ีมีความซับซ้อนหรือ
ช้ินส่วนวกิฤติของเคร่ืองจกัรใหก้บัผูใ้ชไ้ดอ้ยา่งถูกตอ้ง ให้ผูใ้ชเ้คร่ืองสามารถด าเนินการบ ารุงรักษา
ดว้ยตนเองไดใ้นระดบัหน่ึง 
 
        2.1.2.2  ให้ความรู้และแนะน าเก่ียวกบัการจบัยึดในจุดต่างๆของเคร่ืองจกัร
โดยเฉพาะช้ินส่วนวกิฤติของเคร่ืองจกัร 
 
        2.1.2.3  ให้ความรู้และค าแนะน าเก่ียวกบัวิธีการตรวจสอบ และมาตรฐานการ
ตรวจสอบเคร่ืองจกัรท่ีถูกตอ้ง   
 
        2.1.2.4  ใหค้วามรู้และค าแนะน าเก่ียวกบัวิธีการหล่อล่ืน ประเภทของสารหล่อ
ล่ืนและมาตรฐานการหล่อล่ืนตามจุดต่างๆของเคร่ืองจกัรท่ีถูกตอ้ง  
 
        2.1.2.5  ให้การตอบสนองท่ีรวดเร็วหลงัจากไดรั้บแจง้เก่ียวกบัความผิดปกติ
และความเส่ือมสภาพต่างๆของเคร่ืองจกัรจากผูใ้ชเ้คร่ือง 
 
        2.1.2.6  ให้ความช่วยเหลือทางดา้นเทคโนโลยีในการปรับปรุงวิธีการตรวจจบั
ความผดิปกติหรือการรับรู้ถึงความผดิปกติของเคร่ืองจกัร 
 
        2.1.2.7  วิจยัและพฒันาเทคโนโลยีการบ ารุงรักษาและจดัท ามาตรฐานการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
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        2.1.2.8  บนัทึกข้อมูลการบ ารุงรักษาเพื่อน ามาเป็นฐานข้อมูลทางด้านการ
บ ารุงรักษาและเป็นเคร่ืองมือในการช่วยวเิคราะห์ปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งและรวดเร็ว 
 
        2.1.2.9  คน้ควา้หาวิธีวิเคราะห์ความเสียหายของเคร่ืองจกัรและวิเคราะห์การ
เกิดอุบติัเหตุเพื่อหาทางป้องกนัต่อไป 
 
        2.1.2.10  ประสานงานกับฝ่ายวิจัยและพฒันาในการออกแบบเคร่ืองจักร
อุปกรณ์โดยค านึงถึงการบ ารุงรักษาเป็นหลกั 
 
        2.1.2.11  ควบคุมอะไหล่ อุปกรณ์ช่วยในการผลิต และข้อมูลทางด้าน
เทคโนโลย ี
 
 2.2  เจด็ขั้นตอนของการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
 
            ขั้นตอนของการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองแบ่งออกเป็น 7 ขั้นตอน โดยขั้นตอนทั้งหมด
จะเร่ิมตน้จากความเขา้ใจแนวคิดและความส าคญัรวมถึงความจ าเป็นท่ีตอ้งท าการบ ารุงรักษาดว้ย
ตนเอง ขั้นต่อไปคือขั้นตอนของการเปล่ียนแปลงท่ีเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ดว้ยขั้นตอนท่ี 1 การท าความ
สะอาดแบบตรวจสอบ ขั้นตอนท่ี 2 การก าจดัแหล่งก าเนิดความสกปรกและจุดเข้าถึงยาก และ
ขั้นตอนท่ี 3 การเตรียมมาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  จากนั้นจึงเป็นขั้นตอนของการ
เปล่ียนแปลงพฤติกรรมของคนในขั้นตอนท่ี 4 การตรวจสอบโดยรวมและขั้นตอนท่ี 5 การ
ตรวจสอบดว้ยตนเอง สุดทา้ยคือขั้นตอนของการเปล่ียนแปลงสภาพท่ีท างานดว้ยขั้นตอนท่ี 6 การ
จดัท าเป็นมาตรฐานและขั้นตอนท่ี 7 การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองดงัแสดงในตารางท่ี 5 
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ตารางที ่5  มาตรฐานการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองทั้ง 7 ขั้นตอน 
 

การเปล่ียนแปลง ขั้นตอน วตัถุประสงค ์
การเปล่ียนแปลงท่ีเคร่ืองจกัร ขั้นตอนท่ี 1 การท าความ

สะอาดแบบตรวจสอบ 
ขั้นตอนท่ี 2  การก าจดั
แหล่งก าเนิดความสกปรก
และจุดเขา้ถึงยาก 
ขั้นตอนท่ี 3 การเตรียม
มาตรฐานการบ ารุงรักษา
ดว้ยตนเอง 

ความสามารถในการคน้หาส่ิง
ผิดปกติและความสามารถใน
การตรวจสอบส่ิงผดิปกติ 

การเปล่ียนแปลงท่ีคน ขั้นตอนท่ี 4 การตรวจสอบ
โดยรวม 
ขั้นตอนท่ี 5 การตรวจสอบ
ดว้ยตนเอง 

การปรับปรุงความเส่ือมสภาพ
ของเคร่ืองจกัร 

การเปล่ียนแปลงท่ีสภาพแวดลอ้ม ขั้นตอนท่ี 6 การจดัท าเป็น
มาตรฐาน 
ขั้นตอนท่ี 7 การปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ือง 

การบริหารการบ ารุงรักษาดว้ย
ตนเองจากผูใ้ชเ้คร่ือง 

 
ทีม่า: ธานี (2547) 
 
 3.  เสาหลกัการบ ารุงรักษาตามแผน (Planed Maintenance) 
  
      การด าเนินกิจกรรมในเสาหลกัการบ ารุงรักษาตามแผนเป็นกิจกรรมของฝ่ายซ่อมบ ารุง 
ในขณะท่ีฝ่ายผลิตเป็นผูด้  าเนินกิจกรรมปรับปรุงเฉพาะเร่ือง และผูใ้ช้เคร่ืองด าเนินกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาดว้ยตนเอง การบ ารุงรักษาตามแผนคือ การท่ีฝ่ายซ่อมบ ารุงด าเนินกิจกรรมต่างๆ เพื่อให้
เคร่ืองจกัรมีอตัราการใชง้านสูง (Availability) และเพื่อเพิ่มพนูทกัษะความสามารถในการซ่อมบ ารุง 
(Maintainability) โดยแบ่งออกเป็น การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ การ
บ ารุงรักษาเชิงแกไ้ขปรับปรุง การป้องกนัการบ ารุงรักษา และการบ ารุงรักษาเม่ือขดัขอ้ง  
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ตารางที ่6  บทบาทของเสาหลกัการบ ารุงรักษาตามแผน (Planed Maintenance) 
 
ผูรั้บผดิชอบ เป้าหมาย บทบาทและหนา้ท่ี 

ผูจ้ดัการและ
หวัหนา้งานใน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

1. เพิ่มประสิทธิภาพของงานซ่อม
บ ารุง เพื่อไม่ใหเ้กิดความสูญเสีย
ในกระบวนการผลิต 

1. จดัท าแผนการบ ารุงรักษาประจ าวนั 
2. จดัท าแผนการบ ารุงรักษาตามระยะเวลา 
3. จดัท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
4.  ยดือายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัร 
5.  ควบคุมการเปล่ียนช้ินส่วนตามคาบเวลา

ท่ีก าหนด 
6. วิ เคราะห์ความเสียหายท่ีเกิดข้ึนและ

หาทางป้องกนั 
7. ควบคุมการหล่อล่ืน 

 
ทีม่า: ธานี (2547) 
 
 การบ ารุงรักษาตามแผนจะท ากบัเคร่ืองจกัรตน้แบบและช้ินส่วนตน้แบบเป็นอนัดบัแรก
ก่อน จากนั้นจึงขยายผลจนครบทุกเคร่ืองจักรในโรงงาน นอกจากนั้นยงัต้องมีกิจกรรมอ่ืนๆ 
สนับสนุนด้วย เช่น กิจกรรมการช่วยเหลือผูใ้ช้เคร่ืองในการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง กิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง กิจกรรมเพื่อการป้องกันการบ ารุงรักษาและกิจกรรมเพื่อการ
บ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์  ซ่ึงกิจกรรมต่างๆ นั้นมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 
 3.1  กิจกรรมเพื่อใหเ้คร่ืองจกัรใชง้านไดดี้ตลอดเวลา   
  
            กิจกรรมเพื่อให้เคร่ืองจกัรใช้งานไดดี้ตลอดเวลาประกอบไปดว้ยกิจกรรมเพื่อให้
เคร่ืองจักรมีอัตราการใช้งานสูง (Availability) และเพื่อความสามารถในการซ่อมบ ารุง 
(Maintainability) วิ ธีการบ ารุงรักษาท่ีจะช่วยส่งเสริมอัตราการใช้งานของเค ร่ืองจักรและ
ความสามารถในการซ่อมบ ารุงนั้น ประกอบไปดว้ยการบ ารุงรักษาแบบต่างๆดงัตารางท่ี 9  
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ตารางที ่7  การจ าแนกประเภทของกิจกรรมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเพื่อใหใ้ชง้านไดดี้ตลอดเวลา 
 

วตัถุประสงคข์องกิจกรรม ประเภทของกิจกรรมในการบ ารุงรักษา 
เพื่อหยดุความเสียหาย 1. การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) 

2. การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance) 
เพื่อป้องกนัความเสียหาย 1. การบ ารุงเชิงแกไ้ขปรับปรุง (Corrective Maintenance) 

2. การป้องกนัการบ ารุงรักษา (Maintenance Prevention) 
เพื่อเตรียมพร้อมเม่ือเกิดการเสียหาย 1. การบ ารุงรักษาเม่ือขดัขอ้ง (Breakdown Maintenance) 
 
 3.2  กิจกรรมในเชิงการบริหารการบ ารุงรักษา 
 
            เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพื่อให้การบ ารุงรักษาตามแผนไดรั้บการสนบัสนุนไม่วา่จะเป็น
ข้อมูลเคร่ืองจักร อะไหล่หรืองบประมาณต่างๆ โดยทั่วไปต้องมีกิจกรรมเชิงบริหาร อัน
ประกอบดว้ย 
 
  3.2.1  การจดัการขอ้มูลดา้นต่างๆในการบ ารุงรักษา (Information Management) 
  3.2.2  การจดัการช้ินส่วนและอะไหล่ (Spare Part Management) 
  3.2.3  การจดัการตน้ทุนการบ ารุงรักษา (Maintenance Cost Management) 
 
 3.3  กิจกรรมสนบัสนุนจากฝ่ายผลิต 
 
            เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพื่อให้การบ ารุงรักษาบรรลุวตัถุประสงค ์ในการด าเนินการตาม
แนวทางของการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล ซ่ึงจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีฝ่ายซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิต
ต้องด าเนินกิจกรรมดังกล่าวร่วมกัน โดยกิจกรรมของฝ่ายผลิตท่ีต้องการเพื่อสนับสนุนการ
บ ารุงรักษาตามแผนคือ การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) และ การปรับปรุง
เฉพาะเร่ือง (Focus Improvement) การบ ารุงรักษาตามแผนโดยการด าเนินกิจกรรมต่างๆ ทั้งหมดนั้น
จะช่วยให้ระบบการผลิตไดรั้บผลผลิตเพิ่มมากข้ึนจากการปรับปรุงผลผลิตท่ีจะออกมาในรูปของ
ความพยายามให้เคร่ืองจกัรเสียเป็นศูนย ์(Zero Breakdown) ของเสียเป็นศูนย ์(Zero Defect) และ 
อุบติัเหตุเป็นศูนย ์(Zero Accident)  
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 4.  เสาหลกัการศึกษาและการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะการปฏิบติังานและการบ ารุงรักษา 
(Education & Training Pillar) 
 
 การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลเป็นกิจกรรมในเชิงโครงสร้างท่ีตอ้งการความร่วมมือ
จากทั้งองคก์ร เพื่อช่วยกนัเปล่ียนแปลงบรรยากาศในการท างานดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีดีข้ึน และมีระบบ
การจดัการท่ีทนัสมยั ดงันั้นทกัษะและความช านาญของพนกังานทุกคนในการปฏิบติังานและการ
บ ารุงรักษาจึงเป็นส่ิงจ าเป็น อยา่งไรก็ตามการรณรงคส่์งเสริมให้เกิดจิตส านึกในการด าเนินกิจกรรม
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) ให้ประสบความส าเร็จนั้น มกัประสบปัญหาเก่ียวกบั 
การขาดความรู้ทางดา้นเทคนิคหรือความรู้พื้นฐานการออกแบบเคร่ืองจกัรของผูใ้ชเ้คร่ือง รวมถึงไม่
มีความรู้ทางดา้นบริหารจดัการ ดงันั้นหากตอ้งการพฒันากิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวี
ผล (TPM) ให้ไดผ้ลอยา่งต่อเน่ืองนั้น การพฒันาทกัษะการปฏิบติังานและการบ ารุงรักษาเป็นส่ิงท่ี
ต้องให้ความส าคัญและหลีกเล่ียงไม่ได้ ซ่ึงองค์กรต้องหาแนวทางการพัมนาท่ีเหมาะสมกับ
ลกัษณะเฉพาะในหน่วยงานของตนเองทั้งในดา้นความสามารถ ความสัมพนัธ์ของบุคคลากร และ
ลกัษณะของการปฏิบติังาน  
 
ตารางที่ 8  บทบาทของเสาหลกัการศึกษาและการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะการปฏิบติังานและการ
     บ ารุงรักษา (Education & Training Pillar) 
 
ผูรั้บผดิชอบ เป้าหมาย บทบาทและหนา้ท่ี 

ผูใ้ชเ้คร่ือง 
และพนกังาน
ซ่อมบ ารุง 

1. ยกระดับความสามารถในทาง
เทคนิคของผูใ้ช้เคร่ืองและช่าง
ซ่อมบ ารุง 

การฝึกอบรมในหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
1. การบ ารุงรักษาเบ้ืองตน้ 
2. การขนัแน่นและการปรับแต่ง 
3. การใชง้านของเคร่ือง 
4. การบ ารุงรักษาแบร่ิง 
5. การบ ารุงรักษาระบบส่งก าลงั 
6.  การบ ารุงรักษาระบบไฮดรอลิคและ

ระบบนิวเมตริกซ์ 
7. การบ ารุงรักษาระบบควบคุมดว้ยไฟฟ้า 

 
ทีม่า: ธานี (2547) 
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4.1  การฝึกปฏิบติัในสถานท่ีจริง(OJT) และการฝึกอบรมในหอ้งเรียน (OFF-JT) 
  
            การศึกษาและฝึกอบรมโดยทัว่ไปการฝึกอบรมจะถูกจดัข้ึนโดยหน่วยงานส่งเสริม
กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) ซ่ึงมีการน าผูเ้รียนลงไปฝึกปฏิบติัในสถานท่ี
จริงหรือเรียกวา่ On-the-job Training (OJT) และการฝึกอบรมแบบให้ผูเ้รียนศึกษาในห้องเรียนหรือ
คน้ควา้จากแหล่งความรู้ต่างๆ เรียกวา่ Off-the-job Training (OFF-JT) ทั้งน้ีการศึกษาและฝึกอบรม
ทั้ง 2 รูปแบบต่างก็อยู่บนพื้นฐานของการปรับปรุงทกัษะของแต่ละคน เพื่อน าไปสู่การปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการท างานอยา่งถูกตอ้งและมีความช านาญ การศึกษาดงักล่าวไม่วา่จะเป็น
แบบ On-the-job Training (OJT) หรือ Off-the-job Training (OFF-JT) เป็นหนา้ท่ีหลกัของฝ่าย
บริหารและหวัหน้างานในสายการผลิตนั้นๆ โดยมีวตัถุประสงค์ท่ีส าคญัคือ การเพิ่มพูนทกัษะใน
การดูแลรักษาเคร่ืองจกัรและการเพิ่มพนูทกัษะในการปฏิบติังานของพนกังาน  
 
 4.2  ความหมายและล าดบัขั้นของการเกิดทกัษะ 
 
           ค  าวา่ทกัษะมีความหมายโดยทัว่ไปวา่ ความสามารถในการปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
และแม่นย  า และความสามารถในการตอบสนองไดอ้ยา่งรวดเร็วโดยไม่ตอ้งเสียเวลาวิเคราะห์เป็น
เวลานานกบัปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนด้วยความรู้และประสบการณ์ โดยผูท่ี้ใช้เวลาในการตรวจจบั
ความผิดปกติและหาทางแก้ไขได้เร็วกว่า คือผูท่ี้มีทกัษะสูงกว่า ผูท่ี้ใช้เวลาในการตรวจจบัความ
ผิดปกติและหาทางแก้ไขได้ช้ากว่า โดยทัว่ไปคนเราจะมีการพฒันาทกัษะโดยอตัโนมติั หากมี
ประสบการณ์ท่ีมากเพียงพอหรือมีโอกาสในการลองผดิลองถูก แต่การรอใหเ้กิดทกัษะโดยอตัโนมติั
ดงักล่าวอาจตอ้งใช้ระยะเวลานานและไม่สามารถควบคุมได ้เน่ืองจากขอ้จ ากดัของแต่ละบุคคล 
ดงันั้นความหมายของการพฒันาทกัษะน้ีจึงหมายถึงการให้การศึกษาและฝึกอบรมเพื่อยน่เวลาท่ีเกิด
ทกัษะโดยไม่ตอ้งอาศยัประสบการณ์เพียงอยา่งเดียว  
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ภาพที ่2  เปรียบเทียบการพฒันาทกัษะจากประสบการณ์และการฝึกอบรม 
 
ทีม่า: ธานี (2547)  
 
 จากภาพท่ี 2 เป็นกราฟการเปรียบเทียบการพฒันาทกัษะของพนกังานโดยเส้นประคือการ
พฒันาทกัษะโดยการศึกษาและฝึกอบรมบวกกบัประสบการณ์ และเส้นทึบคือการพฒันาทกัษะโดย
อาศยัประสบการณ์เพียงอย่างเดียว ซ่ึงมีทิศทางในแนวเดียวกันแต่การพฒันาทกัษะแบบใช้การ
ฝึกอบรมผสมกับประสบการณ์นั้ นมีอัตราเร็วของการพัฒนาทักษะท่ีสูงกว่าทักษะท่ีเกิดจาก
ประสบการณ์เพียงอยา่งเดียว โดยทัว่ไปล าดบัขั้นตอนของการพฒันาทกัษะโดยเร่ิมจากไม่รู้อะไร
เลย และไม่เคยมีประสบการณ์เก่ียวกบัเร่ืองนั้นมาก่อน จนถึงขั้นท่ีสามารถสอนผูอ่ื้นได ้ซ่ึงขั้นตอน
ของการพฒันาทกัษะนั้นประกอบดว้ยกนั 5 ขั้นตอนคือ  
 
 ขั้นท่ี 1 ยงัไม่มีทฤษฏีและทกัษะ (ยงัไม่ผา่นการฝึกอบรมและปฏิบติั) 
 ขั้นท่ี 2 มีเฉพาะทฤษฎี (เร่ิมปฏิบติังาน) 
 ขั้นท่ี 3 มีทกัษะ (ประยกุตท์ฤษฎีเขา้กบัการปฎิบติั) 
 ขั้นท่ี 4 มีทฤษฎีใหม่ (ทฤษฎีท่ีไดจ้ากการปฏิบติั) 
 ขั้นท่ี 5 มีทกัษะขั้นสูงสามารถสอนผูอ่ื้นได ้(ประยกุตท์ฤษฎีใหม่เขา้กบัทกัษะ) 
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5.  เสาหลกัการบ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นการออกแบบ (Initial-Phase Management Pillar) 
 
          การค านึงถึงการบ ารุงรักษาตั้ งแต่ขั้ นตอนของการออกแบบ คือการค านึงถึง
รายละเอียดต่างๆในการออกผลิตภณัฑ์ใหม่ เช่น การออกแบบผลิตภณัฑ์ การออกแบบเคร่ืองจกัร 
และการบริหารการผลิตท่ีอยูบ่นหลกัการของการออกแบบเพื่อป้องกนัการบ ารุงรักษา (Maintenance 
Prevention Design) และการพิจารณาค่าใชจ่้ายตลอดวงจรชีวิต (Life Cycle Cost) และเพื่อเป็นการ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ตวัของผลิตภณัฑต์อ้งสามารถท าการผลิตไดง่้ายเป็นอนัดบัแรก ส่วนการ
ออกแบบเคร่ืองจกัรเพื่อป้องกนัการบ ารุงรักษาตอ้งท าให้เคร่ืองจกัรมีความน่าเช่ือถือ (Reliability) 
ส่งเสริมการบ ารุงรักษา (Maintainability) ส่งเสริมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ส่งเสริมการใช้งาน
อยา่งมีประสิทธิภาพ (Operability) ประหยดัทรัพยากร ส่งเสริมความปลอดภยั และมีความยืดหยุน่ 
(Flexibility) และส่วนการบริหารผลิตประกอบไปดว้ยการวางแผนก าลงัการผลิต (Product Capacity 
Planning) การวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning and Control) และการบริหาร
ของคงคลงั (Inventory Management) ซ่ึงทั้งหมดสามารถส่งผลกระทบต่อการบ ารุงรักษาได ้ดงันั้น
การบริหารการผลิตจึงตอ้งค านึงถึงการบ ารุงรักษาดว้ย 
 
ตารางที่ 9  บทบาทของเสาหลกัการบ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นการออกแบบ (Initial-Phase Management 
      Pillar) 
 

ผูรั้บผดิชอบ เป้าหมาย บทบาทและหนา้ท่ี 
- ผูจ้ดัการฝ่ายวจิยั
และพฒันา 

- วศิวกรการผลิต 
- วศิวกรซ่อมบ ารุง 

1. พฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ให้ดีข้ึน 
2. ออกแบบอุปกรณ์และ
เคร่ืองมือใหมี้ประสิทธิภาพ
มากข้ึน 

3. ท าใหผ้ลิตภณัฑแ์ละ
เคร่ืองจกัรใหม่บ ารุงรักษาได้
ง่าย 

 

1. ตั้ งเป้าหมายของการออกแบบและ
พฒันา 

2. ออกแบบโดยการค านึงถึงเคร่ืองจกัร
ท่ีท าการผลิตไดง่้าย มีคุณภาพคงท่ี ใช้
งานง่าย บ ารุงรักษาไดง่้าย และมีความ
น่าเช่ือถือสูง 

3. ศึกษาค่าใช้จ่ายตลอดอายุการใช้งาน
ของเคร่ือง 

 
ทีม่า: ธานี (2547) 
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 6.  เสาหลกัการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance Pillar) 
 
          การผลิตช้ินงานให้ได้คุณภาพและความประณีตตามความต้องการของลูกค้านั้ น 
ความแม่นย  าของเคร่ืองจกัรมีส่วนส าคญัเป็นอยา่งมาก ดงันั้นจึงตอ้งมีการควบคุมความแม่นย  าของ
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ ดว้ยการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ ซ่ึงการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเพื่อ
คุณภาพนั้นคือ การเช่ือมโยงความสัมพนัธ์ระหว่างกิจกรรมการประกนัคุณภาพและกิจกรรมการ
ควบคุมเคร่ืองจกัรเขา้ดว้ยกนั โดยการติดตามคุณลกัษณะทางด้านคุณภาพของช้ินงานและการใช้
งานของเคร่ืองจกัรให้ได้ตามเง่ือนไขท่ีก าหนดไว ้การจดัท าตารางมาตรฐานการบ ารุงรักษาเพื่อ
คุณภาพจะแสดงใหเ้ห็นถึงความสัมพนัธ์ของคุณลกัษณะทางดา้นคุณภาพกบัค่ามาตรฐานของการตั้ง
เคร่ืองจกัร เพื่อใหไ้ดช้ิ้นงานท่ีมีความประณีตตามพิกดัความเผือ่ท่ีก าหนดไว ้ 
 
ตารางที ่10  บทบาทของเสาหลกัการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance Pillar) 
 

ผูรั้บผดิชอบ เป้าหมาย บทบาทและหนา้ท่ี 
- ผูจ้ดัการฝ่าย
ประกนัคุณภาพ 

- วศิวกรการผลิต 
- หวัหนา้
สายการผลิต 

1. เคร่ืองจกัรตอ้งไม่ใช่สาเหตุท่ี
ท าใหเ้กิดของเสียหรือการผลิต
ของเสียเป็นศูนย ์(Zero 
Defect) 

1. ทบทวนมาตรฐานคุณภาพและ   
    ขอ้ก าหนดทางเทคนิคท่ีท าไวก้บั  
    ลูกคา้ 
2. ประกนัคุณภาพทุกขั้นตอนไม่วา่จะ  
    เป็นกระบวนการ วตัถุดิบ พลงังาน  
    หรือวธีิการ 
3. หาสาเหตุท่ีท าใหคุ้ณภาพเกิดความ 
    ผดิปกติ 
4. จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบในจุด
ต่างๆของเคร่ืองจกัรท่ีมีผลต่อคุณภาพ 

 
ทีม่า: ธานี (2547) 
 
 6.1  การประกนัคุณภาพกบัการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ 
 
           การประกนัคุณภาพ (Quality Assurance) คือ กิจกรรมต่างๆท่ีกระท าเพื่อสร้างความ
มัน่ใจว่าผลิตภณัฑ์ท่ีไดจ้ะตอ้งมีคุณภาพและเป็นท่ีตอ้งการของลูกคา้ โดยกระบวนการคุณภาพจะ
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เร่ิมตน้จากการออกแบบมาจนถึงการคดัเลือกปัจจยัในการผลิต การควบคุมกระบวนการผลิต และ
การป้องกนัไม่ให้ช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพส่งไปถึงลูกคา้ ส่วนการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality 
Maintenance) คือการประกันคุณภาพในส่วนของเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ทั้งหมด ตั้ งแต่การ
ออกแบบหรือการเลือกซ้ือ การบ ารุงรักษาใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีผลิตช้ินงานไดอ้ยา่งมีคุณภาพตลอดเวลา 
โดยการหาความสัมพนัธ์ของคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัความแม่นย  าของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์  
ความสัมพนัธ์ของคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัเง่ือนไขต่างๆ ในการตั้งเคร่ืองจกัร ความสัมพนัธ์ของ
คุณลกัษณะทางคุณภาพกบัวิธีการท างาน โดยความสัมพนัธ์ทั้งหลายดงักล่าวนั้นถูกก าหนดข้ึนมา
เพื่อหาทางควบคุมต่อไป 
 
 6.2  การบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพกบั 5 เสาหลกัของการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล  
 
            ความจ าเป็นขั้นพื้นฐานในการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ คือ การท าให้เคร่ืองจกัร 
อุปกรณ์ และเคร่ืองมือ อยูใ่นสภาพท่ีดีมีประสิทธิภาพสูงสุด เช่นเดียวกบัสภาพแวดลอ้ม ทกัษะ และ
วธีิการท างาน ท่ีตอ้งเอ้ืออ านวยต่อการเกิดคุณภาพและเพื่อให้บรรลุความจ าเป็นขั้นพื้นฐานดงักล่าว
แลว้ จึงมีความจ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีตอ้งเพิ่มวตัถุประสงคใ์นการมุ่งมัน่ไม่ให้เกิดของเสียเขา้ไปใน 5 เสา
หลกัของกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) อนัประกอบไปดว้ย เสาหลกัการ
ปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เสาหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง เสาหลักการบ ารุงรักษาตามแผน เสา
หลกัการบ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นการออกแบบ และเสาหลกัการพฒันาทกัษะการปฏิบติังานและการ
บ ารุงรักษา ดงัภาพท่ี 3 ซ่ึงจะเห็นไดว้่า การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองจะเพื่มเติมเร่ืองของการปรับปรุง
และการแก้ไขปัญหาทางดา้นคุณภาพเขา้ไปด้วย ในขณะท่ีการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง จะเพิ่มเติม
ทกัษะในเร่ืองของการสังเกตและแกไ้ขปัญหาทางดา้นคุณภาพเขา้ไป ในส่วนของการบ ารุงรักษา
ตามแผนจะเพิ่มเร่ืองของการตรวจสอบเง่ือนไขทางดา้นคุณภาพเขา้ไปในแผนการบ ารุงรักษาตาม
คาบเวลา เพื่อเป็นการติดตามความเบ่ียงเบนของเง่ือนไขต่างๆ ว่าอยู่ในระดบัท่ียอมรับไดห้รือไม่ 
ส าหรับการค านึงถึงการบ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นการออกแบบ จ าเป็นท่ีจะตอ้งสร้างเง่ือนไขต่างๆ ท่ีท า
ใหร้ะบบการผลิตมีคุณภาพ ทั้งการออกแบบเคร่ืองจกัรและการออกแบบผลิตภณัฑ์ โดยมีเสาหลกัท่ี 
5 คือการพฒันาทกัษะการปฏิบติังานและการบ ารุงรักษาเป็นกลไกในการสร้างจิตส านึกและทกัษะ
ในการจดัการกบัปัญหาทางดา้นคุณภาพ 
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ภาพที ่3  การบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพกบั 5 เสาหลกัของกิจกรรมการบ ารุงรักษาแบบทวผีล 
 
ทีม่า: ธานี (2547) 
 
 7.  เสาหลกัการบ ารุงรักษาแบบทวผีลในส านกังาน (Efficient Administration Pillar) 
 
          หน่วยงานท่ีไม่ไดเ้ก่ียวขอ้งกบัการผลิตโดยตรง เช่น ฝ่ายบริหาร ฝ่ายวิจยัและพฒันา 
ฝ่ายจดัซ้ือ ควรให้การสนับสนุนงานในส่วนของการผลิตให้ส าเร็จลุล่วงไปด้วยดี โดยการน า
แนวความคิดของกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีลมาประยกุตใ์ชเ้พื่อลดความสูญเสียใน
งานของส านกังาน ซ่ึงกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลในส านกังานนั้นตอ้งด าเนินอยู่
บนพื้นฐานของ 5 เสาหลัก ได้แก่ การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง การบ ารุงรักษาด้วยการศึกษาและ
ฝึกอบรม การจดัท าระบบการมอบหมายงาน และการจดัท าระบบประเมินผลงาน และกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลในส านกังาน ตอ้งมีการก าหนดหน่วยวดั ดชันีวดัความส าเร็จ และ
ค่ามาตรฐานท่ียอมรับได ้เพื่อใชใ้นการติดตามความคืบหนา้ของการปรับปรุงงานในส านกังาน 
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ตารางที่ 11  บทบาทของเสาหลักการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผลในส านักงาน (Efficient 
Administration Pillar) 

 
ผูรั้บผดิชอบ เป้าหมาย บทบาทและหนา้ท่ี 

- ผูจ้ดัการและ
พนกังานในฝ่าย
ขายและฝ่าย
บริหาร 

1. ก าจัดความสูญเสียท่ีเกิดจาก
การประสานงานระหวา่งฝ่าย 

2. จดัท างานบริการด้านธุรการ
ใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด 

3. สนบัสนุนและอ านวยความ  
    สะดวกใหก้บัฝ่ายผลิต 

1. ท าความสะอาดอุปกรณ์ เคร่ืองใช้
ส านกังาน 

2 .  พัฒนากระบวนการท างานให้ มี
ประสิทธิภาพ 

3. จดัท าเป็นมาตรฐาน 
4. ปรับทศันคติในการให้ความร่วมมือ

กบัฝ่ายผลิต 
5. ลดเวลางานดา้นการบญัชี 
6. ปรับปรุงระบบการจดัส่ง 
7. ปรับปรุงระบบจดัซ้ือและจดัจา้ง 

 
ทีม่า: ธานี (2547) 
 
 7.1  บทบาทของงานบริหารและงานสนบัสนุน  
 
            ฝ่ายบริหาร ฝ่ายวิจยัและพฒันา ฝ่ายจดัซ้ือ ซ่ึงหน่วยงานเหล่าน้ีเป็นหน่วยงานท่ีไม่
เก่ียวขอ้งกบัระบบการผลิตโดยตรง แต่ก็มีบทบาทส าคญัในการอ านวยความสะดวกและส่งปัจจยั
สนบัสนุนใหก้บัฝ่ายผลิต เช่น การประสานงานดา้นต่างๆ การจดัเตรียมเอกสาร การจดัซ้ือจดัจา้ง ซ่ึง
ถา้งานบริหารและงานสนบัสนุนต่างๆ เป็นไปอย่างล่าช้า ไม่มีประสิทธิภาพก็จะส่งผลให้ฝ่ายผลิต
ซ่ึงเป็นหน่วยงานหลกัท่ีสร้างรายไดเ้ขา้สู่บริษทัไม่สามารถท างานไดอ้ยา่งราบร่ืน นอกจากนั้น งาน
ส านกังานต่างๆ ยงัตอ้งมีหน้าท่ีในการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตของตนเอง ลดตน้ทุนตามกลยุทธ์
หรือนโยบายของบริษทั ซ่ึงกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลในส านักงานจะช่วยให้
ระบบการบริหารงานและงานสนบัสนุนของหน่วยงานท่ีไม่ไดเ้ก่ียวขอ้งกบัระบบการผลิตโดยตรง
บรรลุตามบทบาทดงักล่าว เน่ืองจากการปรับปรุงกิจกรรมในส านกังานมีวตัถุประสงคคื์อ ช่วยให้
การด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลในส่วนการผลิตของพนกังานกลุ่มต่างๆ
ไดรั้บความสะดวกมากข้ึน และลดความสูญเสียต่างๆท่ีเกิดข้ึนในส านกังาน  
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 7.2  การเพิ่มผลผลิตในส านกังาน 
 
            การเพิ่มผลผลิตในส านกังาน คือ การเพิ่มผลงานหรือการปรับปรุงคุณภาพและการ
บริหาร และการลดปัจจยัท่ีใช้ในการท างานหรือลดความสูญเสียและความส้ินเปลือง ซ่ึงการเพิ่ม
ผลงานประกอบด้วย การพฒันาศกัยภาพของการตัดสินใจ การปรับปรุงการท างาน การสร้าง
ภาพลักษณ์ท่ีดีให้กับบริษัท และการปรับปรุงสถานท่ีท างาน ส าหรับการลดปัจจัยการท างาน
สามารถท าไดโ้ดยการใชท้รัพยากรต่างๆให้คุม้ค่าเช่น ลดค่าใชจ่้ายในส านกังาน ลดจ านวนแรงงาน 
ปรับปรุงระบบการท างานให้ง่ายข้ึน และปรับปรุงคุณภาพของการประสานงาน เป็นต้น ซ่ึง
โครงสร้างของการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในส านกังานแสดงไวใ้นภาพท่ี 4 
 

 
 
 
ภาพที ่4  ผงัโครงสร้างของการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในส านกังาน 
 
ทีม่า: ธานี (2547) 
 
 7.3  ความสูญเสียในส านกังาน  
 
            ความสูญเสียในการท างานประกอบไปดว้ย ความสูญเสียจากกระบวนการตดัสินใจ 
ความสูญเสียจากการประสานงาน และความสูญเสียจากการท าเอกสารและการประมวลผลขอ้มูล 
ซ่ึงแสดงรายละเอียดของผงัโครงสร้างของการสูญเสียในส านกังานดงัภาพท่ี 5  
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ภาพที ่5  ผงัโครงสร้างของการสูญเสียในส านกังาน 
 
ทีม่า: ธานี (2547) 
 
 8. เสาหลกัระบบชีวอนามยั ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม (Safety, Health &Environment 
Pillar) 
 
    ความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลกบัการบริหารความ
ปลอดภยั คือ วิธีการท่ีท าให้การท างานมีความปลอดภยัมากข้ึน ภายใตก้ารปรับปรุงอุปกรณ์และ
เง่ือนไขในการท างาน เพื่อมุ่งมัน่สู่การมีอุบติัเหตุและมลพิษเป็นศูนย ์โดยขั้นตอนการบริหารความ
ปลอดภยัในกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผลนั้น ประกอบไปด้วยขั้นตอนความ
ปลอดภยัในการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง ความปลอดภยัในการบ ารุงรักษาตามแผนและความปลอดภยั
ในการป้องกนัการบ ารุงรักษา  
 
 
 

29 



 ตารางที่ 12  บทบาทของเสาหลกัระบบชีวอนามยั ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม (Safety, Health 
       &Environment Pillar) 
 

ผูรั้บผดิชอบ เป้าหมาย บทบาทและหนา้ท่ี 
- คณะกรรมการ
มาตรฐานแรงงาน
ของโรงงาน 

- เจา้หนา้ท่ีความ
ปลอดภยั 

1. อุบติัเหตุเป็นศูนย ์
2. พฒันาคุณภาพชีวิตในการ 
    ท างานและความปลอดภยัใน 
    โรงงาน 

1. เก็บขอ้มูลและจดัท าสถิติการเกิด 
    อุบติัเหตุ 
2. วเิคราะห์การปฏิบติังานเพื่อหา 
    ขั้นตอนท่ีอาจเกิดอุบติัเหตุ 
3.  ขจดัมลภาวะในสถานท่ีท างาน 
4.  วดัอตัราการอนุรักษพ์ลงังาน 
5.  ส่งเสริมใหพ้นกังานมีสุขภาพท่ีดีดว้ย

กิจกรรมต่างๆ 
6.  สร้างบรรยากาศการท างานใหมี้ความ

ปลอดภยั 
 
ทีม่า: ธานี (2547) 
 
 จากบทบาทและหน้าท่ีของเสาหลกัทั้ง 8 ในกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล 
สามารถสรุปไดว้า่ เสาหลกัท่ี 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เสาหลกัท่ี 2 การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง และ 
เสาหลักท่ี 3 การบ ารุงรักษาตามแผน นั้ นเป็นเสาหลักท่ีต้องด าเนินการให้เกิดกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) ในส่วนการผลิต โดยก่อนเร่ิมด าเนินการและขณะ
ด าเนินการต้องมีการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะอยู่ตลอดเวลา ซ่ึงถือเป็นหน้าท่ีของเสาหลกัท่ี 4 
การศึกษาและฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการท างานและการบ ารุงรักษา ส่วนเสาหลักท่ี 5 การ
บ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นการออกแบบถือเป็นขั้นสูงของกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล 
(TPM) ในส่วนการผลิต เน่ืองจากเป็นการปลูกฝังการบ ารุงรักษาให้ติดไปกบัตวัเคร่ืองจกัรและ
อุปกรณ์ วตัถุดิบ กรรมวิธีการผลิต วิธีการท างานรวมถึงการออกแบบและวางผงัโรงงานหรือ
กระบวนการ ส าหรับในเสาหลักท่ี 6 การบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ เสาหลักท่ี 7 การบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักรแบบทวีผลในส านักงาน และเสาหลักท่ี 8 ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัยและ
ส่ิงแวดลอ้ม เป็นเสาหลกัท่ีด าเนินการเพื่อขยายกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) 
จากส่วนผลิตไปสู่การด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) แบบทัว่ทั้ง
องคก์ร 
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นิยามและความเป็นมาของทฤษฎีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยี (Unified Theory of 
Acceptance and Use of Technology : UTAUT) 
 
 UTAUT เป็นทฤษฎีท่ีใช้ในการศึกษาถึงพฤติกรรมการยอมรับในเทคโนโลยีใหม่ๆของ
มนุษย์ โดยการศึกษาความตั้ งใจของผูใ้ช้ท่ีจะใช้ระบบสารสนเทศหรือเทคโนโลยีใหม่ๆ และ
พฤติกรรมการใช้งานท่ีจะเกิดข้ึนตามมา โดยพิจารณาจาก 4 ตวัแปรส าคญัตามแบบจ าลองของ 
UTAUT ไดแ้ก่ ความคาดหวงัต่อผลการใชง้าน (Performance Expectancy) ความคาดหวงัต่อความ
พยายามใช้การใช้งาน (Effort Expectancy) อิทธิพลของสังคม (Social Influence) และเง่ือนไข
สนบัสนุน (Facilitating Conditions) ซ่ึงจะเป็นปัจจยัท่ีท านายความตั้งใจในการใชเ้ทคโนโลยีใหม่ๆ 
และพฤติกรรมของแต่ละบุคคล ในปี ค.ศ.2003 Venkatesh, Davis, and Morris ไดเ้สนอทฤษฎีท่ี
สร้างข้ึนจากงานวจิยัต่างๆ ท่ีผา่นมาเก่ียวกบัการยอมรับเทคโนโลย ี 
 
 ทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance and Use of 
Technology: UTAUT) ไดอ้ธิบายถึงการยอมรับเทคโนโลยีและการใชเ้ทคโนโลยีของผูใ้ชง้าน  โดย
เป็นทฤษฎีท่ีพฒันามาจากทฤษฎีดา้นพฤติกรรมจ านวนทั้งส้ิน 8 ทฤษฎี คือ 
 
 1.  ทฤษฎีท่ีใชส้ าหรับการเช่ือมโยงระหวา่งความเช่ือและทศันคติท่ีมีต่อพฤติกรรม (Theory 
of  Reasoned Action: TRA) โดยทฤษฎีน้ีถูกสร้างข้ึนมาเพื่อท านายว่า การท่ีบุคคลจะประกอบ
พฤติกรรมใดนั้นสามารถท านายจากการวดัความเช่ือ (Beliefs) ทศันคติ (Attitudes) และความตั้งใจ
กระท า (Intention) ทฤษฎีน้ีถูกพฒันาข้ึนโดย Fishbein & Ajzen (1975 ; 1977) ซ่ึงเขาไดเ้สนอกรอบ
ความคิดท่ีเก่ียวขอ้งกนัระหวา่ง ความเช่ือ (Beliefs) ทศันคติ (Attitude) ความตั้งใจ (Intention) และ
พฤติกรรม (Behavior) แนวคิดทฤษฎีน้ีเช่ือว่า มนุษยโ์ดยปกติจะเป็นผูมี้เหตุผล และใชข้อ้มูลท่ีมี
ประโยชน์ต่อตนเองอยา่งเป็นระบบเพื่อใหบ้รรลุถึงการตดัสินใจของตน พฤติกรรมของมนุษยไ์ม่ได้
ถูกก าหนดโดยขาดการพิจารณามาก่อน ยิ่งกว่านั้นยงัเช่ือว่าได้มีการพิจารณาส่ิงท่ีเก่ียวขอ้งกบั
พฤติกรรมและความตั้งใจปฏิบติั โดยพฤติกรรมของบุคคลจะมีตวัก าหนดท่ีส าคญั 2 ประการ คือ 
ทศันคติต่อพฤติกรรมและการคล้อยตามกลุ่มอ้างอิงในการท่ีจะกระท าพฤติกรรมนั้น โดยท่ี
พฤติกรรมความตั้งใจ (Behavioral Intention) สามารถท านายไดโ้ดยสมการ 
 
    B ~ BI = W1 (A) + W2 (SN)                                (1) 
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           โดยท่ี  B = พฤติกรรม( Behavior) 
         BI = ความตั้งใจในการกระท าพฤติกรรม (Behavioral Intention) 
          A = ทศันคติต่อการกระท าในพฤติกรรม (Attitude Toward Performing the Behavior) 
                  SN = การคลอ้ยตามส่ิงอา้งอิง (Subjective Norm) 
    W1 และ W2 = น ้าหนกัความส าคญัของทศันคติ กบัการคลอ้ยตามส่ิงอา้งอิงตามล าดบั 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 6  รูปแบบทฤษฎีการเช่ือมโยงระหว่างความเช่ือและทศันคติท่ีมีต่อพฤติกรรม (Theory of 
 Reasoned Action  Model : TRA) 
 

2.  ทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยีของผูใ้ชง้าน เป็นตวัวดัความส าเร็จของการพฒันาการใช้
เทคโนโลยี (Technology Acceptance Model: TAM) เป็นทฤษฎีท่ีไดพ้ฒันาขยายองคค์วามรู้ท่ีต่อ
จาก TRA ของ Ajzen and Fishbein (1975) โดย Davis (1989) จุดประสงคข์อง TAM คือ การท านาย
หรืออธิบายพฤติกรรมการใช้คอมพิวเตอร์ของผูใ้ช้ทุกคน ดงันั้น TAM คือตวัแบบท่ีมีความ
น่าเช่ือถือส าหรับการท านายความตั้งใจในการใช้เทคโนโลยีของผูบ้ริโภค (Argwal & Prasad ; 
1997) TAM ไดใ้ช ้TRA เป็นแนวคิดพื้นฐานส าหรับการอธิบายการเช่ือมโยงกนัระหวา่งตวัแปรใน 
2 โครงสร้างคือ  
 
 - การรับรู้ว่ามีประโยชน์ (Perceived Usefulness: PU) และการรับรู้ว่าง่ายต่อการใช ้
(Perceived Ease of Use: PEOU) 
 
 - เจตคติของผูใ้ช้ (User’s Attitude: A), ความตั้งใจกระท า (Behavioral Intentions: BI) และ
พฤติกรรมการใชค้อมพิวเตอร์จริง (Actual Computer Usage Behavior) 

ทศันคติต่อพฤติกรรม 
(Attitude) 

การคลอ้ยตามส่ิงอา้งอิง 
(Subjective Norm) 

ความตั้งใจ 
(Behavior Intention) 

พฤติกรรม 
(Behavior) 
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การรับรู้วา่มีประโยชน์ (Perceived Usefulness: PU) เป็นตวัแปรหลกัท่ีส าคญัของ TAM ซ่ึง
หมายถึง ระดับขั้นของบุคคลท่ีเช่ือว่าจะใช้เก่ียวกับเร่ืองของระบบ โดยท่ีเช่ือว่าจะท าให้
ประสิทธิภาพในการท างานภายใตบ้ริบทขององคก์ารท่ีท างานอยูน่ั้นดียิง่ข้ึน  
 
 การรับรู้วา่ง่ายต่อการใช ้ (Perceived Ease Of Use: PEOU) เป็นตวัแปรหลกัท่ีส าคญั ของ 
TAM อีกตวัแปรหน่ึง ซ่ึงหมายถึง ระดบัท่ีซ่ึงผูใ้ชค้าดหวงัต่อระบบสารสนเทศท่ีเป็นเป้าหมายจะใช ้
ตอ้งมีความง่ายและมีความเป็นอิสระจากความมานะพยายาม 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่7  รูปแบบการยอมรับเทคโนโลยขีองผูใ้ชง้านเป็นตวัวดัความส าเร็จของการพฒันาการใช้   
               เทคโนโลยี (Technology Acceptance Model: TAM) 
 

  จากภาพท่ี 7 บอกให้ทราบวา่ การรับรู้วา่มีประโยชน์ (PU) และ การรับรู้วา่ง่ายต่อการใช้
(PEOU) จะเป็นตวัท านายเจตคติท่ีมีต่อการใชร้ะบบ ซ่ึงหมายถึงท านายความตอ้งการของผูใ้ชท่ี้มีต่อ
ระบบ นอกจากนั้น PU ยงัเป็นปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อความตั้งใจกระท าต่อพฤติกรรม และความตั้งใจ
กระท าต่อพฤติกรรมก็จะเป็นตวัท านายการใชร้ะบบจริงๆ 
 
 3.  ทฤษฎีท่ีใชส้ าหรับการวจิยัเก่ียวกบัจิตวทิยาเพื่อใชส้นบัสนุนแรงจูงใจท่ีใชอ้ธิบายถึงการ
แสดงพฤติกรรม (Motivational Model: MM) โดยเร่ิมจากการศึกษาถึงส่ิงท่ีมนุษยทุ์กคนเหมือนกนั 
ก็คือ กระบวนการของพฤติกรรม (The process of behavior) ถึงแมว้่าแบบของพฤติกรรมต่างๆ 
(Behavior pattern) ท่ีแสดงออกของมนุษยแ์ต่ละคนจะมีลกัษณะท่ีแตกต่างกนัออกไปมากมายก็ตาม 
แต่กระบวนการของพฤติกรรมดงักล่าวจะมีลกัษณะท่ีเหมือนกนัเป็นพื้นฐานอยูใ่นตวัมนุษยทุ์กคน 
ซ่ึงก็คือ พฤติกรรมของมนุษยจ์ะเป็นไปโดยมีขอ้สมมติฐาน 3 ประการท่ีสัมพนัธ์กนัอยู ่คือ 
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การรับรู้วา่มีประโยชน ์
(Perceived Usefulness) 

ปัจจยัภายนอก 
(External Variable) 

การรับรู้วา่ง่ายต่อการใช ้
(Perceived Each of Use) 

ทศันคติต่อการใชง้าน 
(Attitude Toward 

Using) 

ปัจจยัภายนอก 
(External Variable) 

การใชง้านจริง 
(Actual Use) 



1. พฤติกรรมจะเกิดข้ึนไดก้็โดยท่ีตอ้งมีสาเหตุมาท าใหเ้กิด (Behavior is caused) 
 
 2. พฤติกรรมน้ีจะเกิดข้ึนได้ก็โดยท่ีตอ้งมีแรงกระตุน้ส่ิงใดส่ิงหน่ึงมากระตุ้นท าให้เกิด 
(Behavior is motivated) 
 
 3. พฤติกรรมน้ีจะเกิดข้ึนไดก้็โดยมีจุดมุ่งหมายเสมอ (Behavior is goal-directed) 
 
 ส่วนประกอบทั้ง 3 จะสัมพนัธ์กนัอยู่เป็นกระบวนการของพฤติกรรมท่ีจะมีอยู่เหมือนกนั 
โดยไม่จ  ากดัวา่จะเป็นวยัใดหรืออยูใ่นวฒันธรรมใดก็ตาม 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที ่8  รูปแบบกระบวนการของพฤติกรรมของมนุษย ์
 
 จากภาพท่ี 8 พฤติกรรมหรือการแสดงออกใดๆของมนุษยน์ั้นมกัจะมีสาเหตุเสมอ ส่ิงท่ีเป็น
สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดการแสดงออกซ่ึงพฤติกรรมก็คือ ความตอ้งการท่ีจะไดรั้บการตอบสนองท่ีเกิดข้ึน
ในตวับุคคล (Inner State of Need or Tension) หรือท่ีเรียกอีกอยา่งหน่ึงวา่แรงจูงใจ กล่าวโดยสรุป
ไดว้า่ แรงจูงใจตอ้งมีส่ิงเหล่าน้ีประกอบดว้ย 
 
 การจูงใจ เป็นกระบวนการท่ีบุคคลถูกกระตุน้จากส่ิงเร้าภายใน หรือภายนอก ท าให้เกิด
ความตอ้งการส่งผลใหเ้กิดแรงขบั ซ่ึงผลกัดนัใหบุ้คคลท าพฤติกรรมเพื่อไปสู่เป้าหมายท่ีตอ้งการ 
 
 ความตอ้งการ เป็นความขาดแคลนบางส่ิงบางอย่างของมนุษย ์และ สัตว ์อาจจะเป็นทาง
สรีระ เช่น ขาดอาหาร หรือ ทางจิตใจ เช่น ขาดเพื่อน 
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ความตอ้งการท่ีลดลงหรือไดรั้บการตอบสนองแลว้ 

พฤติกรรมการ
แสดงออก 

ความตอ้งการหรืออาการท่ีตอ้งการ 
(แรงจูงใจ) 

เป้าหมายหรือส่ิงจูงใจท่ีจะใช้
ตอบสนองความตอ้งการ 



 แรงขบั เป็นภาวะท่ีมนุษยแ์ละสัตวถู์กกระตุน้เน่ืองมาจากความตอ้งการให้แสดงพฤติกรรม
เพื่อตอบสนองความตอ้งการนั้น และ มกัน ามากล่าวถึงภาวะขาดแคลนทางสรีระ เช่น การขาด
อาหาร ขาดน ้า 
 
 เป้าหมาย คือ เม่ือมนุษยแ์ละสัตวก์ระท าพฤติกรรมบรรลุเป้าหมาย หมายถึง ความตอ้งการ
ไดรั้บการตอบสนองเกิดความสมดุลทั้งสรีระและจิตใจ 
 
 ส่ิงล่อใจ คือ ส่ิงหรือเง่ือนไขภายนอกท่ีกระตุน้มนุษยแ์ละสัตวใ์หก้ระท าพฤติกรรมเพื่อไปสู่
เป้าหมาย 
 
 ความตอ้งการหรือความอยากไดส่ิ้งใดส่ิงหน่ึงมาตอบสนองน้ีเอง จะเป็นสาเหตุท าให้มนุษย์
ตอ้งแสดงออกซ่ึงพฤติกรรมหรือการกระท าเพื่อให้ได้มาซ่ึงส่ิงนั้นๆท่ีก าลงัตอ้งการอยู่  ดงันั้น 
พฤติกรรมท่ีแสดงออกทุกคร้ังจึงยอ่มมีเหตุท าให้เกิดเสมอ โดยพฤติกรรมท่ีแสดงออกในแต่ละคร้ัง
ดงักล่าวน้ีสืบเน่ืองมาจากการมีส่ิงใดส่ิงหน่ึงมากระตุน้ (Motivate) ท าให้เกิด กล่าวคือ พฤติกรรมจะ
แสดงออกก็ต่อเม่ือความตอ้งการท่ีเป็นสาเหตุเหล่านั้น ก าลงัตอ้งการจะให้ไดรั้บการตอบสนองและ
จะกลายเป็นตวักระตุน้ท่ีมีอิทธิพลท าใหต้อ้งมีการตอ้งแสดงออกซ่ึงพฤติกรรม 
 
 นอกจากน้ีโดยปกติพฤติกรรมของมนุษย์ท่ีแสดงออกนั้น ต่างก็จะแสดงออกไปโดยมี
จุดมุ่งหมาย หรือหวงัในผลตอบแทนอยา่งใดอย่างหน่ึง (Specific goals or incentives) ท่ีมีอยู่ใน
สภาพแวดลอ้มรอบตวัของบุคคลนั้นๆ  
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที ่9  แสดงการเก่ียวพนักนัของปัจจยัสาเหตุของพฤติกรรม 
 
 อย่างไรก็ดี เป้าหมายหรือส่ิงจูงใจเหล่านั้นจะเป็นส่ิงท่ีมีความหมายหรือเป็นส่ิงล่อใจ
ส าหรับบุคคลดังกล่าวเท่านั้ น แต่มิใช่จะเป็นส่ิงท่ีมีอิทธิพลท่ีจะเป็นตัวก าหนดหรือควบคุม
พฤติกรรมของมนุษยไ์ด ้ทั้งน้ีเพราะเป้าหมายหรือส่ิงจูงใจเหล่านั้นจะเป็นส่ิงท่ีช่วยใหค้นไดรั้บความ
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ความ
ตอ้งการ 

แรงผลกัดนั 
หรือแรงจูงใจ 

ไดรั้บการตอบสนอง 
ตามเป้าหมาย 



พอใจ สมประสงค์ตามแรงจูงใจหรือความอยากได้ (motives) ท่ีมีอยู่ในตวับุคคลดงักล่าว ดงัน้ีจะ
เห็นไดว้่าเป้าหมายหรือส่ิงจูงใจซ่ึงเป็นส่ิงท่ีอยู่ภายนอกจะเป็นส่ิงท่ีแสดงให้บุคคลดงักล่าวเห็นถึง
โอกาส(Opportunities) ท่ีเขาจะสามารถตอบสนองความอยากไดห้รือตอบสนองแรงจูงใจของเขา 
แต่ส่ิงท่ีเป็นตวัก าหนดหรือควบคุมพฤติกรรมของมนุษยไ์ดอ้ย่างแทจ้ริง ก็คือ แรงจูงใจหรือความ
อยากไดท่ี้มีอยูใ่นตวัเขานัน่เอง   
 
 แบบของพฤติกรรมท่ีแสดงออกของแต่ละคนจะแตกต่างกนั ความแตกต่างทั้งน้ีอาจจะสืบ
เน่ืองมาจากสาเหตุหลายประการดว้ยกนัดว้ยกนั ไดแ้ก่ เชาวน์ปัญญา ความสามารถ ทศันคติ ความ
สนใจ และท่ีส าคญัก็คือ สืบเน่ืองมาจากความแตกต่างกนัของแรงจูงใจในการท างาน โดยมีปัจจยัท่ี
ท าใหค้นมีลกัษณะแตกต่างกนัสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ปัจจยั คือ 
 
 3.1 ปัจจยัท่ีไม่เก่ียวกบังาน ก็คือ ระบบสภาพแวดลอ้มทัว่ไปทั้งในทางสังคมและวฒันธรรม
จากอดีตถึงปัจจุบนัตั้งแต่เล็กจนโต จะเห็นว่าคนแต่ละคนต่างก็ถูกสร้างสมและขดัเกลามาโดย
ต่างกนัจึงท าใหมี้การปฏิบติัตนท่ีแตกต่างกนั 
 
 3.2 ส่วนปัจจยัท่ีเก่ียวกบัการท างาน จะมีความส าคญัต่อการเขา้ใจระบบค่านิยมของคน
มากกวา่ ระบบค่านิยมของคนในส่วนน้ีก็คือ ทศันคติต่างๆหรือความเขา้ใจของเขาท่ีมีต่อส่ิงต่างๆท่ี
เขาไดป้ระสบการณ์มาจากองคก์รต่างๆและตีค่าหรือตีความเป็นทศันคติเอาไว ้ทุกส่ิงทุกอยา่งท่ีเป็น
สภาพแวดล้อมของการท างานของเขาจะถูกตีความแตกต่างกนัออกไป ส่ิงเหล่านั้นจะถูกเก็บมา
วิเคราะห์และสร้างเป็นค่านิยมส่วนตวับุคคลของเขา ระบบค่านิยมน้ีจะเป็นกลไกหรือเคร่ืองวดัส่ิง
ต่างๆท่ีเขาก าลังจะเผชิญอยู่ในองค์กรแห่งใหม่ และจะเป็นเคร่ืองก ากับท่ีมีอิทธิพลโดยตรงให้
พฤติกรรมท่ีแสดงออกมาเป็นไปในทิศทางใด แลว้แต่ลกัษณะค่านิยมท่ีมีอยู ่
 

 4. ทฤษฎีท่ีศึกษาทางด้านพฤติกรรมซ่ึงไดรั้บการพฒันาและขยายมาจากทฤษฎี  TRA 
(Theory of  Reasoned Action) เรียกวา่ทฤษฎีพฤติกรรมตามแผน (Theory of Planned Behavior: 
TPB) ถูกพฒันาโดย Ajzen มาตั้งแต่ ปี 1985 จนถึงปี 2002 เป็นทฤษฎีทางจิตวิทยาสังคม (Social 
Psychology) ท่ีพฒันามาจากทฤษฎีการกระท าดว้ยเหตุผลของ Ajzen and Fishbein (1975 , 1980) 
โดยมีโครงสร้างพื้นฐานทางทฤษฎี ดงัน้ี 

36 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

 
 
 
 
ภาพที ่10  แบบจ าลองทฤษฎีพฤติกรรมตามแผน(Theory of Planned Behavior: TPB) 

ความตั้งใจ 
(Intention) 

พฤติกรรม 
(Behavioral) 

พฤติกรรมควบคุมท่ีแทจ้ริง 
(Actual Behavioral Control) 

ความเช่ือเก่ียวกบั 
กลุ่มอา้งอิง 

(Normative Beliefs) 

การคลอ้ยตามกลุ่มอา้งอิง 
(Subjective Norm) 

ความเช่ือเก่ียวกบั
พฤติกรรม 

(Behavioral Beliefs) 

เจตคติต่อพฤติกรรม 
(Attitude Toward the 

Behavior) 

ความเช่ือเก่ียวกบั
ความสามารถใน 
การควบคุม 

(Control Beliefs) 

การรับรู้ถึงพฤติกรรม 
ในการควบคุม 

(Perceived Behavioral Control) 
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จากภาพท่ี 10 อธิบายไดว้่า การกระท าของมนุษยจ์ะเกิดจากการช้ีน าโดยความเช่ือ 3 
ประการ คือ ความเช่ือเก่ียวกบัพฤติกรรม (Behavioral Beliefs) ความเช่ือเก่ียวกบักลุ่มอา้งอิง 
(Normative Beliefs) และความเช่ือเก่ียวกบัความสามารถในการควบคุม (Control Beliefs) ซ่ึงเม่ือ
เกิดความเช่ือเก่ียวกบัพฤติกรรม (Behavior Beliefs) แลว้ จะส่งผลต่อเจตคติต่อพฤติกรรม (Attitude 
Toward the Behavior) นัน่คือ หากบุคคลมีความเช่ือวา่พฤติกรรมนั้นๆ ดี เขาก็จะมีเจตคติท่ีดีต่อ
พฤติกรรมนั้น ในลกัษณะเดียวกนั เม่ือเกิดความเช่ือต่อกลุ่มอา้งอิง ก็จะส่งผลต่อการคลอ้ยตามกลุ่ม
อา้งอิง และถา้เกิดความเช่ือเก่ียวกบัความสามารถในการควบคุม ก็จะส่งต่อการรับรู้ความสามารถ
ในการควบคุมพฤติกรรม เม่ือน าผลรวมของผลคูณระหวา่งความเช่ือในแต่ละดา้นกบัผลท่ีเกิดจาก
ความเช่ือก็จะสามารถท านายความตั้งใจในการกระท า (Intention) ของบุคคลโดยทัว่ไปไดเ้ป็นอยา่ง
ดี กล่าวคือ ถา้บุคคลใดมีเจตคติท่ีดีต่อพฤติกรรมจะมีกลุ่มอา้งอิงท่ีมีความอิทธิพลต่อตวัเขา พร้อมทั้ง
มีการรับรู้วา่ตนเองมีความสามารถท่ีจะควบคุมพฤติกรรมนั้นไดสู้ง บุคคลนั้นก็จะมีความตั้งใจท่ีจะ
กระท าพฤติกรรมนั้นมาก ประการสุดทา้ยหากบุคคลมีระดบัความสามารถในการควบคุมพฤติกรรม
ไดจ้ริงและมากพอดว้ยแลว้ บุคคลนั้นก็ยิ่งมีเจตนาในการกระท าพฤติกรรมนั้นมากข้ึนเม่ือมีโอกาส
เพิ่มข้ึน  
 
 5.  ทฤษฎีท่ีผสมผสานกนัระหวา่งTAM กบั TPB เพื่อใชส้ าหรับทดสอบการวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัปัจจยัประสบการณ์การใช้ระบบ ว่ามีอิทธิพลต่อการปรับปรุงและการใช้ระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศเป็นอย่างไร โดยมีจุดเร่ิมตน้ของการผสมแบบจ าลองจากสองทฤษฎีน้ีจาก Matheison 
(1991) เพื่อใชใ้นการท านายความตั้งใจท่ีจะใชง้านระบบสารสนเทศของมนุษย ์แบบจ าลองทฤษฎีท่ี
ผสมผสานกนัระหวา่ง TAM กบั TPB น้ีจะเปรียบเทียบอยูบ่นพื้นฐาน 3 หลกัเกณฑ์ดว้ยกนั คือ ท า
อย่างไรให้ไดว้ิธีดีท่ีสุดท่ีสามารถให้การคาดการณ์การใช้งานระบบสารสนเทศของมนุษยไ์ดอ้ย่าง
แม่นย  า  ท าอยา่งไรให้การใชแ้บบจ าลองน้ีเกิดประโยชน์ท่ีสุดในการใชส้ารสนเทศของมนุษย ์และ
ยากแค่ไหนท่ีจะประยกุตใ์ชแ้บบจ าลองทั้งสองร่วมกนัในการท านายหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบ ซ่ึงทั้ง 3 
หลกัเกณฑ์ท่ีแตกต่างกนัน้ีถูกพบระหว่างทฤษฎี TAM กบั TPB ส่วนแรกคือความเช่ือทางดา้น
พฤติกรรมซ่ึงมีอยูใ่นแบบจ าลองของทฤษฎี TPB ซ่ึงไดแ้บ่งความเช่ือออกเป็น 3 ประเภท ในขณะท่ี
ส่วนท่ีสองคือแบบจ าลองตามทฤษฎี TAM ซ่ึงไดต้ั้งสมมติฐานเก่ียวกบัความเช่ือไวใ้นพื้นฐาน
ส าหรับการอธิบายการเช่ือมโยงกนัระหวา่ง 2ตวัแปรในโครงสร้างตามทฤษฎี TAM ไดแ้ก่ การรับรู้
วา่มีประโยชน์ (Perceived Usefulness: PU) และการรับรู้วา่ง่ายต่อการใช ้(Perceived Ease Of Use: 
PEOU) ซ่ึงเป็นปัจจยัหลกัท่ีจะท าใหเ้กิดการตดัสินใจวา่จะใชเ้ทคโนโลยนีั้นหรือไม่ ดงัแสดงในภาพ
ท่ี 11 
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ภาพที ่11  แบบจ าลองทฤษฎีท่ีผสมผสานกนัระหวา่ง TAM กบั TPB 

การรับรู้วา่มีประโยชน์ 
(Perceived Usefulness) 

การรับรู้วา่ง่ายต่อการใช ้
(Perceived Each of Use) 

ทศันคติต่อการใชง้าน 
(Attitude Toward Using) 

ความตั้งใจ 
(Behavior Intention) 

นิสัยหรือความเคยชิน 
(Habit) 

การรับรู้ถึงพฤติกรรม 
ในการควบคุม 

(Perceived Behavioral Control) 

การคลอ้ยตามกลุ่มอา้งอิง 
(Subjective Norm) 

TAM 

TPB 
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 6.  ทฤษฎีท่ีใชว้ดัการใชง้านจริงในเทคโนโลยแีละใช้ท านายเก่ียวกบัการยอมรับและการใช้
เทคโนโลยขีองแต่ละบุคคล (Model of Personal Computer Utilization: MPCU) น าเสนอและพฒันา
โดย Thomson และ Howell (1991) โดยมีพื้นฐานมาจากแบบจ าลองของ Triandis (1977) ซ่ึงเป็น
แบบจ าลองท่ีเก่ียวกบัพฤติกรรมระหว่างบุคคลท่ีเก่ียวขอ้งกบัจิตวิทยาสังคม ภายในแบบจ าลองน้ี
ประกอบดว้ยโครงสร้างของปัจจยัต่างๆ ทางสังคมของแต่ละบุคคลและใชปั้จจยัตามแบบจ าลองของ 
Triandis (1977) โดยทฤษฎี MPCU (Model of Personal Computer Utilization) ถูกน าไปใชใ้น
การศึกษาหาปฏิกิริยาทางอารมณ์และทศันคติของมนุษยท์ั้ งในเชิงบวกและเชิงลบท่ีมีผลต่อการ
ยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยขีองแต่ละบุคคล  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่12  แบบจ าลองทฤษฎีวดัการใชง้านจริงในเทคโนโลยแีละท านายเก่ียวกบัการยอมรับและการ

ใชเ้ทคโนโลยขีองแต่ละบุคคล (Model of Personal Computer Utilization: MPCU) 

ความกงัวลใจ 
(Anxiety) 

ความเช่ือมัน่ 
(Confidence) 

การเช่ือมโยง 
(Linking) 

ความมีประโยชน์ 
(Usefulness) 

ปัจจยัทางประชากร 
(Demographic Factor) 

ทศันคติ 
(Attitudes) 

ปัจจยัร่วมอ่ืนๆ 
(Other Factor) 

 
การใชป้ระโยชน์จาก

คอมพิวเตอร์ 
(Computer Utilization) 
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 Thomson and Howell (1991) ไดจ้  าแนกปัจจยัออกเป็น 3 แบบคือ ปัจจยัระยะสั้นสองปัจจยั 
และปัจจยัระยะยาวอีก 1 ปัจจยั ผลลัพธ์ท่ีได้จากปัจจยัระยะสั้ นในเร่ืองของความซับซ้อนหรือ
Complexity จะใช้นิยามและตรวจวดัจากตวัแปรของการรับรู้ว่าง่ายต่อการใช้ของมนุษย์ตาม
แบบจ าลองของทฤษฎี TAM (Davis 1989) ดงัภาพท่ี 12  ส่วนอีกหน่ึงปัจจยัระยะสั้นคือ Job-fit หรือ
ความสามารถของระบบจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของแต่ละบุคคลไดน้ั้น จะใช้
นิยามและตรวจวดัจากการตวัแปรของรับรู้วา่มีประโยชน์ตามแบบจ าลองของทฤษฎี TAM (Davis 
1989) ส่วนปัจจยัหลกัคือผลการใช้งานจะออกมาในรูปของผลลพัธ์ (Outcome) ท่ีจะเกิดข้ึนใน
อนาคตตามแบบจ าลองของทฤษฎี TAM (Davis, 1989) เช่น ความยืดหยุ่นในการใชง้าน การเพิ่ม
โอกาศในการใชง้านเพิ่ม ต่อมา Thomson and Howell (1991) ไดเ้พิ่มปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัส่ิงอ านวย
ความสะดวกเขา้ไปในแบบจ าลองดว้ย เพื่อใหก้ารใชเ้ทคโนโลยกีบับุคคลนั้นง่ายยิง่ข้ึน 
 
 7. ทฤษฎีพื้นฐานทางสังคมท่ีใช้ศึกษาเก่ียวกบัความหลากหลายของปัจจยัท่ีใช้อธิบายถึง
นวตักรรมและใช้เป็นเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งกบันวตักรรมในองคก์ร (Innovation Diffusion Theory: 
IDT) ถูกพฒันาข้ึนโดย Rogers (1995) ทั้งน้ีทฤษฏีน้ีถูกใชอ้ยา่งแพร่หลายในการวิจยัความสัมพนัธ์
ระหว่างเทคโนโลยีสารสนเทศ (Information Technology) และระบบสารสนเทศ (Information 
System) โดยการเผยแพร่นั้นเป็นจุดเร่ิมตน้ของนวตักรรมโดยใชก้ารติดต่อส่ือสารผา่นช่องทางต่างๆ
สู่สมาชิกในระบบนั้นๆ ซ่ึงนวตักรรมเปรียบเสมือนกบั แนวคิด การปฏิบติั และจุดหมาย อนัเกิดจาก
การรับรู้ถึงส่ิงใหม่ๆ ผา่นการยอมรับของบุคคลากร โดยทฤษฎีน้ีประกอบดว้ยคุณลกัษณะท่ีส าคญั
ดว้ยกนัทั้งส้ิน 5 ประการอนัไดแ้ก่ ความสัมพนัธ์เชิงเปรียบเทียบ (Relative Advantage) การเขา้กนั
ได ้(Compatibility) ความซับซ้อน (Complexity) การทดสอบทกัษะ (Trial Ability) และ ความ
เด่นชดั (Observables) โดยความสัมพนัธ์เชิงเปรียบเทียบเปรียบเสมือนการน านวตักรรมใหม่เขา้มา
ใชแ้ละให้ประโยชน์กบัผูใ้ชง้านไดม้ากนอ้ยเพียงใด ความเขา้กนัไดคื้อขอบเขตของนวตักรรมใหม่
ซ่ึงจะตอ้งครอบคลุมประสบการณ์ของผูใ้ช้งานท่ีเคยใช้กับนวฒันกรรมเก่าและยงัคงใช้เร่ือยมา
จนถึงปัจจุบนัไดแ้บบไม่ขดัแยง้ซ่ึงกนัและกนั ความซับซ้อนคือระดบัของความยากในการเขา้ถึง
นวตักรรมใหม่ของตวัผูใ้ช้งานซ่ึงจ าเป็นตอ้งเรียนรู้และท าความเขา้ใจ ก่อนน านวตักรรมใหม่น้ีไป
ประยกุตใ์ชง้านให้เกิดประโยชน์ได ้การทดสอบทกัษะเปรียบเสมือนกบัความถ่ีของการทดสอบใช้
นวตักรรมใหม่แล้วให้ประสิทธิภาพท่ีดี และความเด่นชัดคือขอบเขตของนวตักรรมท่ีสามารถ
มองเห็นได้อย่างชัดเจน ซ่ึงทั้ง 5 คุณลกัษณะน้ีถูกน ามาใช้ในการอธิบายการยอมรับและสร้าง
กระบวนการทางเทคโนโลยีใหม่ของผูใ้ช้งานผ่านการวิเคราะห์ด้วยทฤษฎีพื้นฐานทางสังคม 
(Innovation Diffusion Theory) ดงัแบบจ าลองในภาพท่ี 13 
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ภาพที ่13  แบบจ าลองทฤษฎีพื้นฐานทางสังคมท่ีใชศึ้กษาเก่ียวกบัความหลากหลายของปัจจยัท่ีใชอ้ธิบายถึงนวตักรรมและใชเ้ป็นเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งกบันวตักรรม

ในองคก์ร (Innovation Diffusion Theory: IDT) 

เวลา 

ตวัแปรรับเขา้ 
(Receiver Variable) 

องคค์วามรู้ 
(Knowledge) 

I 

การชกัชวน 
(Persuasion) 

II 

การตดัสินใจ 
(Decision) 

III 

การยนืยนั 
(Confirmation) 

IV 

การยอมรับ 
(Adoption) 

การยอมรับแบบต่อเน่ือง 
(Continued Adoption) 

ปฏิเสธการยอมรับทนัที 
(Discontinuance) 

ตวัแปรจากสภาพสังคม 
(Social System Variable) 

คุณลกัษณะต่างๆของนวตักรรม 
(Perceived Characteristics of 

Innovation) 

การปฏิเสธ 
(Rejection) 

การยอมรับในภายหลงั 
(Later Adoption) 

คงไวซ่ึ้งการปฏิเสธ 
(Continued Rejection) 
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 8.  ทฤษฎีดา้นพฤติกรรมมนุษยท่ี์พบวา่การเปล่ียนแปลงพฤติกรรมของมนุษยน์ั้นเกิดจาก
อิทธิพลจากส่ิงแวดลอ้มปัจจยัส่วนบุคคลและ คุณสมบติัดา้นพฤติกรรมส่วนตวั (Social Cognitive 
Theory: SCT)  ซ่ึงเป็นทฤษฎีท่ีไดรั้บการพฒันาจาก Bandura (1986) Compeau and Higgins (1995a) 
Compeau and Higgins (1995b) และ Compeau, Higgins and Huff (1999) เป็นทฤษฎีท่ีท าการศึกษา
ปัจจยัหลกั 3 ประการไดแ้ก่ ปัจจยัทางดา้นบุคคล ปัจจยัของแรงการจูงใจเกิดจากสภาวะแวดลอ้ม 
และปัจจยัดา้นพฤติกรรมของการกระท า ซ่ึงทั้ง 3 ปัจจยัน้ีมีความสัมพนัธ์และปฏิสัมพนัธ์ซ่ึงกนัดงั
ภาพท่ี 14 ถึงภาพท่ี 16 ทฤษฎีดา้นพฤติกรรมมนุษย ์หรือ Social Cognitive Theory ยงัสามารถใช้
อธิบายพฤติกรรมของบุคคลในแง่ของการปฏิสัมพนัธ์แบบต่อเน่ืองระหว่าง กระบวนการรับรู้ 
พฤติกรรมและแรงจูงใจจากสภาวะแวดล้อมต่อมนุษย์อีกด้วย นอกจากน้ียงัรวมถึงการใช้ศึกษา
พฤติกรรมมนุษยอ์นัเกิดจากปัจจยัในดา้นของวฒันธรรมขององคก์รต่อพฤติกรรมการถ่ายทอดหรือ
แบ่งปันความรู้ และสามารถแสดงออกมาให้เห็นเป็นแนวโนม้ของการกระตุน้การเกิดความคิดแบบ
สร้างสรรค์ได้ ซ่ึงเง่ือนไขว่าองค์กรนั้นๆจะตอ้งมีบรรยากาศของการสนับสนุนหรือให้อิสระกบั
บุคลากรภายในองค์กรไดดี้ ไม่ยึดติดกบัการด าเนินงานในรูปแบบขององค์กรท่ีเป็นอยู่ในปัจจุบนั
มากเกินไป 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
ภาพที ่14  แบบจ าลองการเกิดผลกระทบร่วมระหวา่งสภาวะแวดลอ้ม บุคคล และพฤติกรรม 
 

 
 
 
 
 

บุคคล 
(Person) 

สภาวะแวดลอ้ม 
(Environment) 

พฤติกรรม 
(Behavioral) 
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ภาพที่ 15  แบบจ าลองแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างความเช่ือท่ีมีประสิทธิภาพ (Effective Beliefs)
   และการคาดหวงัจากผลลพัธ์ ( Outcome Expectancy )  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่16  แบบจ าลองทฤษฎีดา้นพฤติกรรมมนุษย ์(Social Cognitive Theory: SCT) 
 
 Venkatesh et al. (2003) ไดศึ้กษาบริษทัและองคก์ร 4 แห่งท่ีก าลงัประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยี
ใหม่ โดยเป็นองคก์รท่ีมีความแตกต่างทางเทคโนโลยี ลกัษณะองคก์ร ประเภทอุตสาหกรรม หนา้ท่ี
องคก์ร และลกัษณะการใชง้าน เก็บรวบรวมขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่งผูใ้ชง้านระบบจ านวนทั้งส้ิน 654 
ราย โดยทดสอบหาความเช่ือมัน่และความเท่ียงตรงดว้ยวิธีทางสถิติท่ีเรียกวา่ Cronbach’ s Alpha 
และไดค้่าเท่ากบั 0.70 จากนั้นท าการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยวิธีทางสถิติ Partial Least Squares (PLS) 
โดยมีโครงสร้างและแหล่งท่ีมาของแบบสอบถามท่ีใชใ้นการทดสอบปัจจยัต่างๆ ดงัตารางท่ี 13 
 

บุคคล 
(Person) 

พฤติกรรม 
(Behavioral) 

ผลลพัธ์ 
(Outcome) 

ความเช่ือท่ีมี
ประสิทธิภาพ 

(Effective Beliefs) 

การคาดหวงัจาก
ผลลพัธ์ 

(Outcome Expectancy) 

บรรยากาศขององคก์ร 
(Organization Climate) 

ประสิทธิภาพของบุคคล 
(Self-Efficiency) 

การคาดหวงัจากผลลพัธ์ 
(Outcome Expectancy) 

ความตั้งใจท่ีจะถ่ายทอด
องคค์วามรู้ 

(Intention to share 
Knowledge) 

พฤติกรรมการถ่ายทอด
องคค์วามรู้ 

(Knowledge sharing 
Behavior) 
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ตารางที ่13  โครงสร้างและแหล่งท่ีมาของแบบสอบถามในทฤษฎี UTAUT 
 

ตวัแปรสังเกตุได ้ ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง ทศันคติของกลุ่มตวัอยา่ง 
ความคาดหวงัต่อการปฏิบติังาน 
(Performance Expectancy ) 

TAM Theory ขา้พเจา้พบว่าระบบ มีประโยชน์ต่องาน
ของขา้พเจา้ 

IDT Theory การใช้งานระบบ ท าให้ขา้พเจา้ท างานได้
ส าเร็จรวดเร็วข้ึน 

IDT Theory การใชง้านระบบ ช่วยให้ขา้พเจา้ไดง้านท่ี
มีประสิทธิภาพมากข้ึนในเวลาเท่าเดิม 

ความคาดหวงัเร่ืองความพยายาม
ของผูใ้ชง้านระบบ  
(Effort Expectancy) 

TAM Theory ขา้พเจา้คิดวา่ การใชง้านเมนูในระบบนั้น
เขา้ใจง่ายและชดัเจน 

TAM Theory ข้าพเจ้าจะกลายเป็นผูมี้ความช านาญใน
การใชร้ะบบ เป็นอยา่งดี ไดโ้ดยง่าย 

TAM Theory ขา้พเจา้เห็นวา่ระบบ ง่ายต่อการใชง้าน 
IDT Theory ขา้พเจา้สามารถเรียนรู้ท่ีจะปฏิบติังานบน

ระบบ ไดโ้ดยง่าย 
ทศันคติต่อการใชง้านระบบ  
(Attitude Toward Using 
Technology ) 

TRA Theory ข้าพเจ้าเห็นว่าการใช้งานระบบ เป็น
ความคิดท่ีมีทั้งดีและไม่ดี 

MPCU Theory ระบบท าใหก้ารท างานน่าสนใจมากข้ึน 
MPCU Theory ขา้พเจา้รู้สึกสนุกสนานไปกบัการท างาน

บนระบบ 
SCT Theory ขา้พเจา้ชอบท่ีจะท างานในระบบ 

อิทธิพลจากสังคม  
(Social Influence) 

TRA Theory บุคคลท่ีมีอิทธิพลต่อขา้พเจา้คิดวา่ขา้พเจา้
ควรใชร้ะบบ 

TRA Theory บุคคลท่ีมีความส าคัญต่อข้าพเจ้าคิดว่า
ขา้พเจา้ควรใชร้ะบบ 

MPCU Theory ผูบ้ริหารอาวุโสขององค์กรได้ให้ความ
ช่วยเหลือเร่ืองการใชร้ะบบเสมอมา 

MPCU Theory โดยทัว่ไป องค์กรได้ ให้การสนับสนุน
เร่ืองการใชง้านระบบเสมอมา 
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ตารางที ่13  (ต่อ) 
 

ตวัแปรสังเกตุได ้ ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง ทศันคติของกลุ่มตวัอยา่ง 
สภาพของส่ิงอ านวยความสะดวก
ในระบบ  
(Facilitating Condition) 

TPB Theory ขา้พเจา้มีทรัพยากรต่างๆ (การฝึกอบรม 
คู่ มือการใช้งานเจ้าหน้า ท่ีด้านไอที / ท่ี
ปรึกษายามเกิดปัญหาและอ่ืนๆ) ท่ีจ  าเป็น
ส าหรับการใชง้านระบบ 

TPB Theory ข้าพเจ้ามีความรู้ท่ีจ  าเป็นส าหรับการใช้
งานระบบ 

TPB Theory ระบบไม่สามารถเขา้กนัไดก้บัระบบอ่ืนๆ 
ท่ีขา้พเจา้ใชง้าน 

IDT Theory บุคคลหรือกลุ่มบุคคลท่ีมีความช านาญ
เป็นพิเศษสามารถใหค้วามช่วยเหลือได้
ตลอดเวลาเม่ือระบบเกิดปัญหา 

ความเช่ือมัน่ของผูใ้ชง้านระบบ 
(Self-Efficiency) 

SCT Theory ขา้พเจา้สามารถใช้ระบบ ท างานให้เสร็จ
สมบูรณ์ได ้ดว้ยตวัของขา้พเจา้เอง 

SCT Theory ขา้พเจา้สามารถใช้ระบบ ท างานให้เสร็จ
สมบูรณ์ได ้ถา้มีคนคอยช่วยเหลือเม่ือเกิด
ปัญหา 

SCT Theory ขา้พเจา้สามารถใช้ระบบท างานให้เสร็จ
สมบูรณ์ได ้ถา้ขา้พเจา้มีเวลามากพอ 

ความกงัวลใจของผูใ้ชง้านระบบ 
(Anxiety) 

SCT Theory ขา้พเจา้รู้สึกหวาดกลวัไปล่วงหน้าถึงการ
ใชง้านระบบ 

SCT Theory ขา้พเจา้เกิดความกงัวลวา่ถา้ขา้พเจา้กดผิด
ปุ่มหรือคลิก (Click) ผิดท่ีบนหนา้จอของ
ระบบจะท าใหข้อ้มูลหลายๆอยา่งหายไป 

SCT Theory ขา้พเจา้ลงัเลท่ีจะใช้ระบบ เพราะเกรงว่า
จะเกิดความผิดพลาดท่ีข้าพเจ้าจะไม่
สามารถแกไ้ขใหถู้กตอ้งดว้ยตนเองได ้

SCT Theory ระบบค่อนข้างท่ีจะท าให้ข้าพเจ้า รู้สึก
ทอ้ถอย 
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ตารางที ่13  (ต่อ) 
 

ตวัแปรสังเกตุได ้ ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง ทศันคติของกลุ่มตวัอยา่ง 
พฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะใชง้าน
ระบบ (Behavioral Intention to 
Use the System) 

Venkatesh, 2003 ขา้พเจา้ตั้งใจท่ีจะใช้ระบบ ภายในเดือน
หนา้หรือเดือนถดัๆไป 

Venkatesh, 2003 ขา้พเจา้คาดไวว้า่จะใชร้ะบบ ภายในเดือน
หนา้หรือเดือนถดัๆไป 

Venkatesh, 2003 ข้าพเจ้าวางแผนท่ีจะใช้ระบบ  ภายใน
เดือนหนา้หรือเดือนถดัๆไป 

 
ทีม่า: Venkatesh et al. (2003) 
 
 ผลจากการเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากตารางขา้งตน้ พบวา่มี 4 ปัจจยัหลกัท่ีมี
อิทธิพลโดยตรงต่อพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะใชง้านระบบ (Behavioral Intention) และการใชง้าน
ระบบ (Use Behavior) ไดแ้ก่ 
 
 1. ความคาดหวงัต่อการปฏิบติังาน (Performance Expectancy ) คือ ระดบัความเช่ือของ
บุคคลวา่ การใชร้ะบบจะท าให้ประสบผลส าเร็จในการปฏิบติังาน ประกอบดว้ยปัจจยัท่ีไดจ้ากการ
พฒันาและรวมทฤษฎีต่างๆรวมทั้งส้ิน 5 ปัจจยั ดงัต่อไปน้ี 
 
      1.1  Perceived Usefulness คือ ระดบัความเช่ือดา้นประโยชน์ของผูใ้ชว้า่ การใชร้ะบบจะ
ช่วยเพิ่มใหผ้ลของการปฏิบติังานดีข้ึน (Technology Acceptance Model) 
 
      1.2 Extrinsic Motivation คือ ผูท่ี้สามารถใชร้ะบบในการปฏิบติังานได้ จะน าไปสู่
ผลงานท่ีมีค่า และท าให้ไดรั้บในส่ิงท่ีดีกวา่ผูอ่ื้น เช่น มีการปรับปรุงการปฏิบติังานไดรั้บการข้ึน
เงินเดือน  (Motivational  Model) 
 
       1.3  Job-fit คือ ความสามารถของระบบจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของ
แต่ละบุคคลได ้(Model of Personal Computer Utilization) 
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      1.4  Relative Advantage คือ ระดบัของการใชร้ะบบท่ีท าให้เขา้ใจวา่เป็นส่ิงท่ีดีกวา่ส่ิงท่ี
ผา่นมา (Innovation Diffusion Theory Model) 
 
      1.5 Outcome Expectations คือ ความคาดหวงัถึงผลลพัธ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัพฤติกรรมซ่ึง
สามารถแบ่งออกเป็นความ คาดหวงัจากการปฏิบติังานและความคาดหวงัส่วนบุคคล (Social 
Cognitive Theory Model) 
 
 2. ความคาดหวงัดา้นความพยายามของผูใ้ชง้านระบบ (Effort Expectancy) คือ ระดบัความ
ง่ายในการมีส่วนร่วมในการใชร้ะบบ ประกอบดว้ย 3 ปัจจยัหลกั ดงัน้ี 
 
      2.1  Perceived Ease of Use คือ ระดบัความเช่ือของบุคคลวา่การใชร้ะบบเทคโนโลยีไม่
ตอ้งใชค้วามพยายามสูงในการใชง้านมากนกั (Technology Acceptance Model ) 
 
      2.2 Complexity คือ ระดบัของการเขา้ใจถึงความยากท่ีจะเขา้ใจและการใชร้ะบบ (Model 
of Personal Computer Utilization) 
 
      2.3 Ease of Use คือ ระดบัของการใช้ระบบท่ีท าให้เขา้ใจว่ายากต่อการใช้งาน 
(Innovation Diffusion Theory Model) 
 
 3.  อิทธิพลจากสังคม (Social Influence) คือระดบัการเขา้ใจของแต่ละบุคคลถึงความส าคญั
ท่ีจะเช่ือวา่ควรใชร้ะบบใหม่ๆ ในการปฏิบติังาน ไดก้ าหนดปัจจยัทางพฤติกรรม 3 ปัจจยั ดงัน้ี 

 
      3.1 Subjective Norm คือความเขา้ใจของบุคคลกบัพฤติกรรมการแสดงออกของผูมี้
อิทธิพลท่ีมีต่อตนเอง (Theory of  Reasoned Action Model) 
 
      3.2 Social Factors คือสัมพนัธภาพระหว่างบุคคลท่ีแสดงออกถึงวฒันธรรมและ
ขอ้ตกลงระหวา่งบุคคลท่ีมีอยูใ่นสถานการณ์สังคมนั้นๆ (Model of Personal Computer Utilization) 
 
      3.3  Image คือระดบัของการใชน้วตักรรม(ระบบ) ท่ีท  าให้เขา้ใจวา่ช่วยเพิ่มภาพลกัษณ์
หรือสถานะภาพทางสังคม (Innovation Diffusion Theory Model) 
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 4.  สภาพของส่ิงอ านวยความสะดวกในระบบ (Facilitating Condition) คือ ระดบัความเช่ือ
ของบุคคลว่า องค์กรและส่ิงอ านวยความสะดวกหรืออุปกรณ์ทางเทคโนโลยีท่ีมีอยู่ มีส่วนช่วย
สนบัสนุนต่อการใชร้ะบบ ประกอบดว้ย 3 ปัจจยัท่ีก าหนดไว ้ดงัน้ี 
 
      4.1  Perceived Behavioral Control คือ ความเขา้ใจถึงการรับรู้อ านาจในการควบคุม
ระบบทั้งภายในและภายนอก (ภายใน คือผูใ้ชร้ะบบ เช่น ความรู้ความสามารถของผูใ้ชร้ะบบ และ
ภายนอก คือส่ิงอ านวยความสะดวกจากองคก์ร เช่น คู่มือปฏิบติังานเจา้หนา้ท่ีดา้น IT (Theory of 
Planned Behavior Model) 
 
           4.2  Facilitating Conditions คือ ปัจจยัท่ีเก่ียวกบัวตัถุประสงคด์า้นสภาพแวดลอ้มเพื่อ
สร้างความง่ายในการปฏิบติังาน รวมถึงการจดัเตรียมระบบการสนบัสนุนดา้นอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 
(Model of Personal Computer Utilization) 
 
      4.3  Compatibility คือ ระดบัของการเขา้ใจระบบงานวา่ มีความถูกตอ้ง เป็นส่ิงจ าเป็น
และเป็นการปรับปรุงท่ีมีศกัยภาพ ( Innovation Diffusion Theory Model) 
นอกจากน้ียงัพบ 3 ปัจจยัท่ีไม่มีอิทธิพลโดยตรงต่อพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะใชง้านระบบ คือ 
 
 5.  ทศันคติต่อการใชง้านระบบ (Attitude toward the Technology) คือปฏิกิริยาตอบสนอง
ของผูใ้ช้ท่ีมีต่อการใช้ระบบ ประกอบดว้ยโครงสร้างท่ีใช้ในการพฒันา คือ Attitude toward 
behavior คือ ทศันคติท่ีมีต่อพฤติกรรม (Theory of  Reasoned Action Model) Intrinsic motivation 
คือ การจูงใจจากภายใน ( Motivational Model)  Affect toward use คือ ผลกระทบจากการใชง้าน 
(Model of Personal Computer Utilization Model) และ Affect คือ ผลท่ีเกิดข้ึน (Social Cognitive 
Theory Model) 
 
 6.  ความเช่ือมัน่ของผูใ้ชง้านระบบ (Self-Efficiency) คือ การพิจารณาถึงความสามารถของ
บุคคลใดบุคคลหน่ึงในการใช้เทคโนโลยีเพื่อความส าเร็จของงาน  โดยมีโครงสร้างท่ีไดรั้บการ
พฒันามาจาก Social Cognitive Theory Model 
 
 7.  ความกงัวลใจ (Anxiety) ของผูใ้ชง้านระบบ คือ การพิจารณาถึงอารมณ์ความรู้สึกของ
ผูใ้ชง้านระบบท่ีตอบสนองเม่ือมีการใชง้าน มีโครงสร้างท่ีไดรั้บการพฒันามาจาก Social Cognitive 
Theory Model เช่นเดียวกบั Self-Efficacy 
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 นอกจากนั้นยงัพบวา่ พฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะใชง้านระบบ (Behavioral Intention to Use 
the System) มีอิทธิพลโดยตรงต่อพฤติกรรมการใชร้ะบบ (Use Behavior) ซ่ึง พฤติกรรมความตั้งใจ
ท่ีจะใชง้านระบบไดรั้บการพฒันามาจากทฤษฎี TAM (Davis, 1989) ไดใ้ห้ค  านิยามไวว้า่ คือแผน
ส าหรับการใช้งาน และ พฤติกรรมการใชร้ะบบ หรืออีกนยัหน่ึงเรียกว่า”การใช้งานจริง(Actual 
Use)” นั้น หมายถึง การวดัการกระท าหรือการปฏิบติัของรายละเอียดการใช้งานระบบงานวิจยัท่ี
ผา่นมาของ Venkatesh et al. (2003) พบว่า ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัโครงสร้างทางดา้นทศันคติท่ีมี
อิทธิพลต่อพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะใชง้านระบบนั้น ส่วนใหญ่จะพบอยูใ่นTRA Model, TPB 
Model และ MM Model และปัจจยัท่ีไม่มีอิทธิพลต่อพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะใชง้านระบบ จะพบ
อยูใ่น MPCU Model, C-TAM-TPB Model และ SCT Model และจากผลการวจิยัทั้งหมด Venkatesh 
et al. (2003) ไดส้รุปเป็นแบบจ าลอง (Model) ไวด้งัภาพท่ี 17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่17  The Unified Theory of Acceptance and Use of Technology (UTAUT) Model 
 
ทีม่า: Venkatesh et al. (2003) 
 
 

ความคาดหวงัต่อ
การปฏิบติังาน      

ความคาดหวงัดา้น
ความพยายาม       

อิทธิพลจากสังคม 
   

พฤติกรรม 
ความตั้งใจ 

พฤติกรรม 
การใชง้าน 

       

ส่ิงอ านวย 
ความสะดวก       

เพศ       อาย ุ      ประสบการณ์       ความสมคัรใจในการใช ้     
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 ทฤษฏี Unified Theory of Acceptance and Use of Technology (UTAUT)ไดถู้กน ามาใช้
อย่างแพร่หลายโดยฉพาะในอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวขอ้งระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเช่น ธุรกิจการ
ใหบ้ริการเครือข่ายโทรศพัทมื์อถือ ธุรกิจผูใ้ห้บริการอินเตอร์เน็ต หรือแมแ้ต่กระทัง่ในวงการแพทย ์ 
เป็นตน้  
 
 ทั้งน้ีทฤษฏีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยี (UTAUT) จะเป็นเคร่ืองมือในการสร้าง
สมมติฐานของงานวจิยัน้ีเพื่อให้ผูว้ิจยัสามารถเขา้ถึงพฤติกรรมท่ีแทจ้ริงของพนกังานภายในองคก์ร 
และสร้างแรงจูงใจหรือสนบัสนุนส่ิงต่างๆท่ีจ าเป็นให้แก่พนกังาน เพื่อให้พนกังานเหล่านั้นยอมรับ
กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล(TPM) ไปใช้ให้เกิดประโยชน์ในการพฒันาคุณภาพ
ของระบบการผลิตและผลิตภณัฑ์อย่างต่อเน่ือง และน ามาซ่ึงการพฒันาคุณภาพแบบทัว่ทั้งองค์กร
อยา่งย ัง่ยืน และในอีก 1 ปีขา้งหนา้บริษทัฯ มีนโยบายท่ีจะขยายกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
แบบทวีผล(TPM) ให้ทัว่ทั้งองค์กร ดงันั้นจึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งเร่งด าเนินการแกไ้ขโดยเร่ิมจากการ
พฒันาท่ีบุคลากรเป็นอนัดบัแรก โดยใช้ทฤษฎีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยีหรือ UTAUT มา
เป็นเคร่ืองมือในการหาสาเหตุของปัญหาและแกไ้ขใหต้รงประเด็นอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
การวดัสมรรถนะการพฒันาคุณภาพบุคลากรโดยใช้ทฤษฏีการยอมรับและใช้เทคโนโลย ี
 
 1.  สมรรถนะ (Performance)  Sink, S.D. (1985) ไดนิ้ยามเก่ียวกบัสมรรถนะของระบบใดๆ 
วา่สามารถวดัดว้ยส่ิงท่ีแตกต่างกนั อย่างนอ้ย 7 ตวั ซ่ึงงานวิจยัน้ีไดป้ระยุกต์ใชเ้พื่อช้ีวดัสมรรถนะ
การพฒันาคุณภาพบุคลากรโดยใชท้ฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลย ี(UTAUT) ไดแ้ก่ 
 
      1.1  ประสิทธิผล (Effectiveness) 
      1.2  ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
      1.3  คุณภาพ (Quality) 
      1.4  ผลิตภาพ (Productivity) 
      1.5  ความสามารถในการสร้างผลก าไร (Profitability) 
      1.6  คุณภาพชีวติการท างาน (Quality of Work Life) 
      1.7  การสร้างส่ิงใหม่ๆ (Innovation) 
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 ในทุกๆองค์กรจะมีการออกแบบระบบการเฝ้าติดตามผล การประเมินผล การควบคุมและ
การจดัการกบัการใชง้านของสมรรถนะทั้ง 7 ตวัน้ีซ่ึงทุกตวัต่างมีความส าคญัไม่มีตวัใดตวัหน่ึงท่ีมี
ความพิเศษกวา่ตวัอ่ืนๆ ดงันั้นในการประเมินสมรรถนะควรใหค้วามส าคญักบัทั้ง 7 ตวัดงัน้ี 
 
 2.  ประสิทธิผล (Effectiveness) คือ ระดบัของความประสบความส าเร็จของระบบในการ
วดัประสิทธิผลน้ีมีเกณฑอ์ยา่งนอ้ย 3 เกณฑท่ี์ใชใ้นการประเมินระดบัของประสิทธิผล คือ 
 
 ก)  คุณภาพ คือการกระท าไดต้ามขอ้ก าหนดท่ีไดก้ าหนดไวล่้วงหนา้ 
 ข)  ปริมาณ คือการกระท าไดต้ามปริมาณท่ีไดก้ าหนดไว ้
 ค)  เวลา คือการกระท าไดต้ามเวลาท่ีก าหนด 
 
 ในการวดัประสิทธิผลจะเป็นการวดัท่ีมุ่งประเด็นไปท่ีผลท่ีไดรั้บของระบบ ทางหน่ึงท่ีจะ
วดัการปรับปรุงประสิทธิผลได้คือ การวดัระดับของการประสบความส าเร็จในช่วงเวลาหน่ึง
เปรียบเทียบกบัอีกช่วงเวลาหน่ึง 
 
 3.  ประสิทธิภาพ (Efficiency) คือระดบัของการใช้ประโยชน์ของระบบท่ีถูกต้อง ซ่ึง
สามารถวดัได้โดยอัตราส่วนของการใช้ทรัพยากรท่ีคาดหวงัไวก้ับการใช้ทรัพยากรจริง จาก
อตัราส่วนดงักล่าว จะเห็นว่าประสิทธิภาพเป็นการเปรียบเทียบกนัอยา่งง่ายๆ ระหว่างทรัพยากรท่ี
เราคาดหวงัหรือสนใจท่ีการใช้ทรัพยากรนั้นๆ เพื่อให้บรรลุตามเป้าหมายและวตัถุประสงค์ท่ีได้
ก าหนดไว ้ดงันั้นประสิทธิภาพจึงเป็นการวดัสมรรถนะขององคก์รซ่ึงมุ่งประเด็นไปท่ีปัจจยัน าเขา้ 
(Inside input)  
 
 4.  คุณภาพ (Quality) เป็นระดบัท่ีสามารถท าได้ตามตอ้งการ ตามขอ้ก าหนดหรือส่ิงท่ี
คาดหวงัไว ้ซ่ึงคุณภาพในท่ีน้ีจะแตกต่างกนักบัคุณภาพในเร่ืองของประสิทธิผลตรงลกัษณะของ
คุณภาพ กล่าวคือ คุณภาพในท่ีน้ีจะมุ่งเนน้ไปท่ี คุณลกัษณะทางคุณภาพของปัจจยัน าเขา้และผลผลิต 
แต่เร่ืองของประสิทธิผลจะมองเฉพาะเร่ืองของผลผลิตเพียงอยา่งเดียว 
 
 5.  ผลิตภาพ (Productivity) เป็นความสัมพนัธ์ระหวา่งปริมาณผลผลิตท่ีไดจ้ากระบบและ
ปริมาณของปัจจยัน าเขา้ท่ีใหก้บัระบบ ในช่วงเวลาเดียวกนั หรือเป็นอตัราส่วนของปริมาณผลผลิตท่ี
ไดต้ามระดบัคุณภาพท่ีก าหนดต่อปริมาณทรัพยากรท่ีใชจ้ริง 
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 6.  ความสามารถในการสร้างผลก าไร (Profitability) เป็นความสัมพนัธ์ระหว่างรายได้
ทั้ งหมดและต้นทุนทั้ งหมด ซ่ึงเกณฑ์น้ีส่วนใหญ่จะแสดงผ่านอัตราส่วนทางการเงิน เป็นการ
ปรับปรุงค่าเฉล่ียขององค์กรให้ดีข้ึนไดเ้พราะสามารถทราบถึงสถานภาพและจุดอ่อนขององค์กร
ของตนได ้
 
 7.  คุณภาพชีวติการท างาน (Quality of Work Life) คือพฤติกรรมของมนุษย ์ซ่ึงไดรั้บผลมา
จากผลตอบแทนในการด าเนินชีวิตทางสังคม เป็นท่ีทราบกนัดีอยูแ่ลว้วา่ทุกๆคนมีผลการกระท าต่อ
การท างานในองค์กรซ่ึงมีอิทธิพลกับสรรถนะขององค์กร แต่ผู ้บริหารระดับสูงยงัไม่ได้ให้
ความส าคญัจนกระทัง่ไดมี้การใหค้วามสนใจในเร่ืองของ employee productivity เม่ือไม่นานมาน้ี 
 
 8.  การสร้างส่ิงใหม่ๆ (Innovation) เป็นขบวนการท่ีท าให้การสร้างสรรค์ ปรับปรุง
ผลิตภณัฑ์หรือบริการ ซ่ึงหลายๆบทความไม่ไดใ้ห้ความส าคญักบัการสร้างส่ิงใหม่ๆแมว้า่จะเป็น
หน่ึงในเจด็ของการวดัสมรรถนะ 
 
 9.  การวดัผล (Measurement) เม่ือตดัสินใจท่ีจะท าการวดัสมรรถนะของระบบต่างๆ ส่ิง
ส าคญัส่ิงหน่ึงคือจะตอ้งท าความเขา้ใจบางส่ิงบางอยา่งเก่ียวกบัการวดัผล ซ่ึงหลายๆคนมกัมองขา้ม
ไป การวดัผลเป็นส่วนหน่ึงของการวเิคราะห์ การควบคุม การประเมิน และการจดัการ การวดัผลท่ีดี
จ าเป็นตอ้งมีขั้นตอน มีวิธีและเป็นระบบ ส่ิงท่ีขาดไม่ไดใ้นการวดัผลคือการก าหนดตวัช้ีวดัหรือตวั
วดัผล (Indicator) ซ่ึงสามารถหาตวัช้ีวดัท่ีดีมาท าการวดัก็จะท าให้การวดัมีประสิทธิภาพและ
ใกลเ้คียงกบัความจริงมากท่ีสุด  
 
 10.  ตวัช้ีวดั (Indicator) ค าวา่ Indicator ในภาษาไทยมีใชอ้ยูห่ลายค า เช่น ตวัช้ีวดั ตวัวดัผล 
ตวับ่งช้ี เคร่ืองช้ีวดั เป็นตน้ ซ่ึงแต่ละค ามีความหมายในลกัษณะเดียวกนัคือ เป็นเคร่ืองแสดงสภาวะ
หรือช้ีสภาพการณ์ท่ีเกิดข้ึนหรือเปล่ียนแปลงไป โดยการให้ความหมายของตวัช้ีวดัน้ีแตกต่างกนั
ออกไปบา้ง แต่ยงัคงใหค้วามหมายรวมท่ีเหมือนกนั เช่น  
 
 ศูนยป์ระสานงานและปฏิบติัการของระบบสารสนเทศเพื่อการศึกษา (อาทิตยา ดวงมณี, 
2540) ให้ความหมายของตวัช้ีวดัวา่ หมายถึง ตวัเลขท่ีสร้างข้ึนมาเพื่อใช้วดั หรือเปรียบเทียบความ
แตกต่างท่ีมีอยูแ่ละการเปรียบเทียบน้ีอาจเป็นการเปรียบเทียบระหวา่งเวลาหน่ึงกบัอีกเวลาหน่ึงหรือ
ระหว่างสถานท่ีหน่ึงกับอีกสถานท่ีหน่ึง หรือเปรียบเทียบกับเกณฑ์ท่ีตั้ งไว้เพื่อช้ีถึงสภาพ
เปล่ียนแปลงของสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน หรือความเบ่ียงเบนไปจากเป้าหมายท่ีตั้งไว ้
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 อาทิตยา ดวงมณี (2540) ไดนิ้ยามตวัช้ีวดัวา่ ตวัช้ีวดัคือ สารสนเทศท่ีบ่งบอกถึงสภาวะหรือ
สภาพการณ์ในลกัษณะใดลกัษณะหน่ึงของส่ิงท่ีเราสนใจ ซ่ึงสารสนเทศดงักล่าวอาจอยู่ในรูปของ
ขอ้ความ ตวัประกอบ ตวัแปร หรือค่าท่ีสังเกตไดเ้ป็นตวัเลข โดยลกัษณะดงักล่าวเป็นการน าขอ้มูล
ตวัแปรหรือขอ้เท็จจริงมาสัมพนัธ์กนัเพื่อให้เกิดค่าหรือคุณค่าท่ีสามารถช้ีให้เห็นถึงลกัษณะของ
สภาพการณ์ด าเนินงานหรือผลการด าเนินงานนั้นๆ ในช่วงเวลาใดเวลาหน่ึงเม่ือเปรียบเทียบกบั
เกณฑท่ี์ตั้งไว ้
 
 ดังนั้นเพื่อความเข้าใจผูว้ิจยัจึงได้สรุปความหมายของตวัช้ีวดัไวด้ังน้ี ตวัช้ีวดัหมายถึง 
สารสนเทศท่ีไดจ้ากการน าขอ้มูล หรือขอ้เท็จจริงมาสัมพนัธ์กนัให้เกิดคุณค่าเพื่อใชบ้่งบอกสภาวะ
หรือสภาพการณ์ของส่ิงท่ีเราสนใจโดยการวดั หรือเปรียบเทียบความแตกต่างท่ีมีอยู ่ซ่ึงสารสนเทศ
ดงักล่าวอาจอยู่ในรูปของขอ้ความ ตวัประกอบ ตวัแปร หรือค่าท่ีสังเกตไดเ้ป็นตวัเลขข้ึนกบัชนิด
ของตวัช้ีวดันั้นๆ ทั้งน้ีผูว้ิจยัไดท้  าการสร้างตวัช้ีวดัตามหลกัการสร้างตวัช้ีวดัท่ีดีของ Sink, S. D. 
(1985) ซ่ึงไดแ้นะน าคุณสมบติัของตวัช้ีวดัท่ีดีจะตอ้งมีลกัษณะดงัน้ี 
 
 1.  มีเหตุมีผลท่ีจะสามารถน ามาใชใ้นการวดัผลได ้(Validity) 
 2.  ใหค้่าวดัท่ีถูกตอ้งและแม่นย  า (Accuracy and precision) 
 3.  มีความสมบูรณ์พร้อมสามารถช้ีบ่งถึงพฤติกรรมของส่ิงท่ีตอ้งการวดัได ้(Completeness) 
 4.  ไม่ซ ้ าซอ้น และไม่มากเกินจ าเป็น (Uniqueness) 
 5.  มีความน่าเช่ือถือ (Reliability) 
 6.  มีความง่ายในการวดัสามารถอธิบายและส่ือความเขา้ใจไดง่้าย (Comprehensibility) 
 7.  สามารถวดัผลออกมาไดใ้นเชิงปริมาณ (Quantifiability) 
 8.  สามารถท าการควบคุมและจดัการได ้(Controllability) 
 9.  มีความสัมพนัธ์กบัตน้ทุนซ่ึงจะตอ้งใชใ้หไ้ดผ้ลประโยชน์สูงสุด (Cost effectiveness) 
 
 งานวิจยัน้ีผูว้ิจยัใช้ดชันีช้ีวดัท่ีส าคญั 3 ด้านเพื่อช้ีวดัประสิทธิผลท่ีได้รับจากการด าเนิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) ภายหลงัการปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วน
ร่วมของพนกังานไดแ้ก่ 
 
 1.  ดา้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตใหก้บัองคก์ร  
 2.  ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังานในการด าเนินกิจกรรม 
 3.  ดา้นความพร้อมในการปฏิบติังานของพนกังาน 
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 ทั้งน้ีดชันีช้ีวดัทั้ง 3 ดา้นน้ีจะเป็นเคร่ืองช้ีวดัการด าเนินงานวิจยัในการปรับปรุงและพฒันา
เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มผลิตภาพและคุณภาพของผลิตภณัฑ์ให้กับ
องคก์รซ่ึงเกิดจากการมีส่วนร่วมของพนกังานภายหลงัการปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วนร่วมในการ
ด าเนินกิจกรรม TPM  
 
เทคนิคทีน่ ามาใช้ในการพฒันาคุณภาพบุคลากรโดยทฤษฏีการยอมรับและการใช้เทคโนโลย ี 
 
 1.  เทคนิคท่ีใชใ้นสร้างเคร่ืองมือส าหรับรวบรวมขอ้มูลเพื่อการวจิยั 
 
       1.1. เคร่ืองมือวิจยัแบบสอบถาม (Questionnaire) เคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลเพื่อการวจิยัเป็นแบบสอบถามและแบบสัมภาษณ์แบบมีโครงสร้างเพื่อสอบถามความคาดหวงั 
ความคิดเห็น และทศันคติของพนักงานในการด าเนินกิจกรรม TPM ให้ครอบคลุมปัจจยัตาม
แบบจ าลองตามทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลย ี(UTAUT) 4 ประการ ซ่ึงไดแ้ก่  
 
      ก.  ความคาดหวังต่อการปฏิบัติงานการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวผีล (Performance Expectancy : PE) 
 
      ข.  ความคาดหวงัด้านความพยายามของพนักงานในการด าเนินกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (Effort Expectancy: EE) 
 
      ค.  อิทธิพลจากสังคมท่ีมีผลต่อการด าเนินกิจกรรมกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวผีลของพนกังาน (Social Influence  : SI) 
             
      ง.  สภาพของส่ิงอ านวยความสะดวกท่ีสนับสนุนการด าเนินกิจกรรมกิจกรรม
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (Facilitating Condition : FC) 
                                       
 2.  เทคนิคท่ีใชใ้นการวจิยัแบบจ าลองตามทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (Unified 
Theory of  Acceptance and Use of Technology: UTAUT) 
 
        2.1.  สมการโครงสร้าง (Structural Equation Modeling) เป็นเทคนิคทางสถิติท่ีใช้
ทดสอบและประมาณค่าความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุโดยใช้การรวบรวมขอ้มูลทางสถิติกบัขอ้ตกลง
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เบ้ืองตน้ความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ โมเดลสมการโครงสร้าง (Structural Equation Modeling :SEM) 
เป็นการเช่ือมต่อความคิดของนกัพนัธุศาสตร์ช่ือ Sewal Wright (1921) และนกัเศรฐษศาสตร์อีก 2 
คน ช่ือ Trygev Haavelmo (1943) และ Herbert Simon (1953)  
 
 โมเดลสมการโครงสร้าง (Structural Equation Modeling : SEM) น้ีใชว้ิเคราะห์เพื่อยืนยนั
โมเดลมากกวา่ใชว้เิคราะห์เพื่อส ารวจหรือระบุโมเดล เหมาะส าหรับการทดสอบทฤษฏีมากกวา่การ
สร้างทฤษฏี การวิเคราะห์ดว้ยโมเดลสมการโครงสร้างจะเร่ิมจากสมมติฐานการวิจยัท่ีแสดงในรูป
ของโมเดล โดยโมเดลนั้นสามารถสร้างเคร่ืองมือวดัตวัแปรท่ีอยูใ่นโมเดลได ้แลว้ตรวจสอบโมเดล
วา่เป็นไปตามสมมติฐานการวิจยัหรือไม่ ขอ้ตกลงเบ้ืองตน้ในโมเดลบางอยา่งสามารถผอ่นคลายได ้
ในระหว่างการวิเคราะห์เพื่อการยืนยนัโมเดลอาจมีการปรับโมเดลบา้งเพื่อให้สอดคลอ้งกบัขอ้มูล 
แต่โมเดลสมการโครงสร้างมิไดใ้ชเ้พื่อสร้างทฤษฏีใหม่โดยปราศจากทฤษฏีพื้นฐาน  
 
 จุดแขง็ของโมเดลสมการโครงสร้าง คือ สามารถสร้างตวัแปรแฝง (latent variables) ซ่ึงเป็น
ตวัแปรท่ีไม่สามารถวดัไดโ้ดยตรง โดยการประมาณค่าจากโมเดลดว้ยตวัแปรสังเกตได ้(observe 
variable) ซ่ึงเป็นตวัแปรท่ีวดัค่าได ้และยงัทราบค่าความเท่ียงของตวัแปรสังเกตไดท่ี้วดัตวัแปรแฝง
ในโมเดลดว้ย นอกจากนั้นยงัประมาณค่าความสัมพนัธ์ของตวัแปรแฝงดว้ย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่18  โมเดลสมการโครงสร้าง 
 
ทีม่า :  สุภมาส และคณะ (2552)  
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 จากภาพท่ี 18   ซ่ึงเป็นภาพโมเดลสมการโครงสร้าง ประกอบดว้ยสัญลกัษณ์ต่างๆดงัน้ี 
 
        หมายถึง ตวัแปรสังเกตุได ้(observe variables) 
 
                   หมายถึง ตวัแปรแฝง (latent variables) 
 
        หมายถึง ความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ หรือน ้าหนกัขององคป์ระกอบ 
 
 ตวัแปรแฝงในโมเดลสมการโครงสร้างจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ ตวัแปรแฝงท่ีเป็น
สาเหตุ (ในภาพท่ี 18 คือ K1 และ K2)  เรียกวา่ตวัแปรแฝงจากภายนอก (Exogenous variable) ใช้
สัญลกัษณ์ K หรือ  ตวัแปรแฝงท่ีเป็นผล (ในภาพท่ี 18 คือ E1 และ E2) เรียกวา่ ตวัแปรแฝงภายใน 
(Endogenous variable) ใชส้ัญลกัษณ์ E หรือ    
 
 ตวัแปรสังเกตุไดใ้นโมเดลสมการโครงสร้างแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือตวัแปรสังเกตได้
ส าหรับวดั ตวัแปรแฝงภายนอก ใชส้ัญลกัษณ์ X และตวัแปรสังเกตได้ส าหรับวดัตวัแปรแฝงภายใน 
ใชส้ัญลกัษณ์ Y โดยความคาดเคล่ือนของการวดัตวัแปรสังเกตุได ้X ใชส้ัญลกัษณ์ d หรือ   ส่วน
ความคลาดเคล่ือนของการวดัตวัแปรสังเกตได ้Y ใชส้ัญลกัษณ์ e หรือ  ความคลาดเคล่ือนของการ
วดัตวัแปรแฝง E ใชส้ัญลกัษณ์ z หรือ   
 
ตารางที ่14   แสดงค่าพารามิเตอร์ต่างๆในสมการโครงสร้าง SEM  
 
 

แบ่งตามความสัมพนัธ์ 
 

แบ่งตามการวดั 
ตวัแปรสังเกตได ้

(Observed variables) 
ตวัแปรแฝง 

(Latent variables) 
ตวัแปรภายนอก 

(Exogenous variables) 
X1 , X2 ,..., XP 1 , 1 ,..., P 

ตวัแปรภายใน 
(Endogenous variables) 

Y1, Y2 ,..., YP 1 , 2 ,..., P 
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 โมเดลสมการโครงสร้างประกอบดว้ย 2 ส่วนส าคญั 2 ส่วนคือ 
 
 1.  การวดัโมเดล (Measurement model) แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรสองชุด คือ ตวั
แปรสังเกตและชุดตวัแปรแฝงกรณีศึกษาหน่ึงของโมเดลน้ีคือ การวิเคราะห์ตวัประกอบเชิงยืนยนั 
(Confirmatory factor analysis: CFA) 
 2.  โมเดลโครงสร้าง ( Structural model ) แสดงความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุระหวา่งชุดตวัแปร
ภายนอก (Exogenous variables) และตวัแปรภายใน (Endogenous variables) ทั้งท่ีอยูใ่นรูปตวัแปร
สังเกต หรือตวัแปรแฝง 
 
ตารางที ่15  พารามิเตอร์ในสมการโครงสร้าง (Structural Equation Modeling : SEM)  
 

พารามิเตอร์ สัญลกัษณ์ ความหมาย 
Lambda-Y Y อิทธิพลของตวัแปรแฝงภายในท่ีมีต่อตวัแปรสังเกตภายใน 
Lambda-X X อิทธิพลของตวัแปรแฝงภายนอกท่ีมีต่อตวัแปรสังเกต

ภายนอก 
Theta-Epsilon  เมทริกซ์ความแปรปรวนร่วมของความคลาดเคล่ือนท่ีเกิด

จากการวดัตวัแปรภายใน 
Theta-Delta  เมทริกซ์ความแปรปรวนร่วมของความคลาดเคล่ือนท่ีเกิด

จากการวดัตวัแปรภายนอก 
Gamma  อิทธิพลของตวัแปรภายนอกท่ีมีต่อตวัแปรภายใน 
Beta  อิทธิพลของตวัแปรภายในท่ีมีต่อตวัแปรภายใน 
Psi  เมทริกซ์ความแปรปรวนร่วมของความคลาดเคล่ือนท่ีเกิด

จากสมการโครงสร้าง 
Phi  เมทริกซ์สหสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรภายนอก 
Theta-Delta-Epsilon  เมทริกซ์ความแปรปรวนร่วมของความคลาดเคล่ือนท่ีเกิด

จากการวดัตวัแปรภายนอกและตวัแปรภายใน 
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 คุณสมบติัของแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (Structural Equation Modeling : SEM) 
 
 1. โมเดลการวิเคราะห์เป็นโมเดลเดียวกบัโมเดลการวิจยัสามารถวิเคราะห์เพื่อประมาณ
ค่าพารามิเตอร์ทุกค่าดว้ยการวเิคราะห์เพียงคร้ังเดียวท าใหโ้มเดลการวเิคราะห์คือ โมเดลการวจิยั 
 
 2.  โมเดลการวิเคราะห์มีตวัแปรแฝงและเทอมความคลาดเคล่ือน ซ่ึงแบบจ าลองสมการ
โครงสร้าง (SEM) ยงัสามารถก าหนดให้การวดัตวัแปรสังเกตไดคื้อตวัแปร X และตวัแปร Y มี
ความคลาดเคล่ือนได ้เป็นการผอ่นคลายขอ้ตกลงเบ้ืองตน้ของการวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงส ารวจ
แบบเดิม 
 
 3.  เทอมความคลาดเคล่ือนสัมพนัธ์กันได้เป็นการผ่อนคลายขอ้ตกลงเบ้ืองตน้ของการ
วเิคราะห์แบบเดิมอีกประการหน่ึง 
 
 4.  ทดสอบความตรงของโมเดลวา่สอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษห์รือไม่ 
 
 5.  ทดสอบความไม่แปรเปล่ียนของโมเดลเม่ือกลุ่มตวัอยา่งเปล่ียนไปได ้
 
 โปรแกรมลิสเรล (LISREL : LInear Structure RELationship) ซ่ึงพฒันาโดย Karl Jorekog 
และ Dag Sorbom เป็นโปรแกรมแรกท่ีไดรั้บการพฒันาข้ึนเพื่อวิเคราะห์โมเดลสมการโครงสร้าง 
(SEM) และปัจจุบนัมีการใชโ้ปรแกรมน้ีอย่างแพร่หลายในประเทศไทย นอกจากน้ียงัมีโปรแกรม
อ่ืนท่ีใชว้เิคราะห์โมเดลสมการโครงสร้าง (SEM) อีกมากมาย เช่น EQS AMOS Mplus เป็นตน้ 
 
 ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง/กลมกลืนของโมเดลกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
 
 การตรวจสอบความเท่ียงตรงของโมเดลในการวิเคราะห์โมเดลสมการโครงสร้าง โดย
โปรแกรมลิสเรลจะประเมินความสอดคลอ้งของโมเดลกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์ แลว้รายงานค่าดชัน้ี
ต่างๆในรายงานผลการวิเคราะห์ ค่าดชันีเหล่านั้นจะแสดงวา่โดยภาพรวมโมเดลสมการโครงสร้าง
สอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษเ์พียงใด ดชันีท่ีใชบ้อกความสอดคลอ้งของโมเดลมีหลายตวั แต่ไม่
มีดชันีตวัใดตวัหน่ึงท่ีดีกว่าดชันีตวัอ่ืนๆ เพราะค่าดชันีต่างๆแต่ละตวัใช้ในแต่ละกรณี เช่น ขนาด
ของกลุ่มตวัอยา่ง วิธีการประมาณค่า ความซบัซ้อนของโมเดล การไม่เป็นไปตามขอ้ตกลงเบ้ืองตน้
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เก่ียวกบัการแจกแจงปกติพหุตวัแปร จ านวนตวัแปรอิสระหรือหลายๆกรณีรวมกนั ดชันีเหล่านั้น
ประกอบไปดว้ย 
 
 1.  ค่าไค-สแควร์ (Chi-Square Statistic) เป็นดชันีท่ีใช้แพร่หลายในการตรวจสอบความ
สอดคลอ้งของโมเดลกบัขอ้มูลเชิงประจกัษโ์ดยภาพรวม ค่าไค-สแควร์ ค านวนจากผลคูณระหวา่ง 
Minimum Fit Function Value กบั n-1 เม่ือ n แทนขนาดของกลุ่มตวัอยา่ง มีชั้นของความอิสระ 
(Degree of Freedom) เท่ากบั k(k+1)/1-t เม่ือ k แทนจ านวนตวัแปรสังเกตได ้และ t แทนจ านวน
พารามิเตอร์ในโมเดลท่ีตอ้งประมาณค่า สมมติฐานของการทดสอบคือ H0 :  =  () เม่ือ  แทน
เมทริกซ์ความแปรปรวน-ความแปรปรวนร่วมของขอ้มูลเชิงประจกัษ์ และ  () แทน เมทริกซ์
ความแปรปรวน-ความแปรปรวนร่วมของตวัแปรสังเกตได้ท่ีประมาณมาจากโมเดล ถ้าค่าไค-
สแควร์มีนยัส าคญัแสดงวา่ โมเดลกบัขอ้มูลเชิงประจกัษไ์ม่สอดคลอ้ง/กลมกลืนกนั  
 
 การใช ้ไค-สแควร์มีขอ้จ ากดัคือ ถา้ตวัแปรสังเกตไดมี้การแจกแจงแบบ leptokurtic จะท า
ให้ค่าไค-สแควร์สูงกว่าความเป็นจริง ท าให้มีโอกาสปฏิเสธสมมุติฐานศูนยไ์ดม้าก ส่วนขอ้มูลท่ีมี
การแจกแจงแบบ platykurtic ก็จะท าใหค้่าไค-สแควร์ต ่ากวา่ความเป็นจริง ถา้ขอ้มูลมีความเบสู้งก็จะ
ท าให้ค่าไค-สแควร์สูงกว่าปกติ นอกจากนั้นค่าไค-สแควร์ยงัข้ึนกบัขนาดของกลุ่มตวัอย่าง กลุ่ม
ตวัอย่างยิ่งใหญ่ค่าไค-สแควร์ก็จะยิ่งสูงมากจนอาจท าให้สรุปผลไดไ้ม่ถูกตอ้ง ดงันั้นจึงแกไ้ขโดย
การพิจารณาค่า 2/df ซ่ึงควรมีค่านอ้ยกวา่ 2.00 หรือบางต าราอาจกล่าววา่ ค่า 2/df ควรมีค่านอ้ยกวา่ 
5.00  
 
 2. ค่า NCP (Non-Centrality Parameter) การทดสอบดว้ยสถิติไค-สแควร์ อาจปฏิเสธ
สมมติฐานศูนยเ์น่ืองจากขอ้มูลมิไดแ้จกแจงแบบไค-สแควร์ แต่มีการแจกแจงแบบ Non-Central 2 
ซ่ึงมีค่า non-central parameter เป็น  โดยค่า  จะแสดงความแตกต่างของ  กบั  () ถ้า  
เท่ากบั 0 แสดงว่าโมเดลสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจกัษ์ ถ้าค่า  ยิ่งมากยิ่งมีโอกาศปฏิเสธ
สมมติฐานศูนยม์าก โดยโปรแกรมจะแสดงค่า  ในช่วงความเช่ือมัน่ 90% ถา้โปรแกรมไม่แสดง
หมายถึงค่า  ใหญ่มากจนไม่สามารถประมาณค่าช่วงความเช่ือมัน่ได ้
 
 3.  ค่ารากท่ีสองของค่าเฉล่ียความคลาดเคล่ือนก าลงัสองของการประมาณค่า (Root Mean 
Square error of Approximation : RMSEA) ใชท้ดสอบสมมติฐาน H0 : ≠ () แต่น าค่าองศาความ
เป็นอิสระมาปรับแก้ โดยมีสูตรการค านวนคือ RMSEA = (F0/df)1/2 เม่ือ F0 คือ population 
discrepancy function value หรือค่าฟังก์ชั่นความกลมกลืนเม่ือโมเดลสอดคล้องกบัขอ้มูลเชิง
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ประจกัษดี์มาก โดย Diamontopoulos และ Siguaw (2000) เสนอวา่ค่า RMSEA ท่ีดีมากๆ ควรมีค่า
นอ้ยกว่า 0.05 ค่าระหว่าง 0.05-0.08 หมายถึง โมเดลค่อนขา้งสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์ ค่า
ระหวา่ง 0.08-0.10 แสดงวา่ โมเดลสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษเ์ล็กนอ้ย และค่าท่ีมากกวา่ 0.10 
แสดงวา่โมเดลยงัไม่สอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
 
 4.  ค่า ECVI (Expected Cross – Validation Index) เป็นการทดสอบภาพรวมของความ
คลาดเคล่ือนระหวา่ง  กบั  () ถา้โมเดลสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษค์่า ECVI จะตอ้งนอ้ย
กวา่ค่า ECVI for Saturated Model และ ECVI for Independence Model 
 
 5.  ค่า Model AIC (Akaike’s information criterion) เป็นการทดสอบภาพรวมของความ
คลาดเคล่ือนระหวา่ง  กบั  () เช่นเดียวกบัค่า ECVI ถา้โมเดลสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์
ค่า Model AIC ตอ้งนอ้ยกวา่ค่า Saturated AIC และ Independence AIC นอกจากน้ียงัมีค่า Model 
CAIC (consistent version of AIC) ซ่ึงเป็นค่า AIC ท่ีปรับแกด้ว้ยขนาดของกลุ่มตวัอยา่ง การแปล
ความหมายเหมือนค่า Model AIC 
 6.  ดชันีวดัความสอดคลอ้งเชิงสัมบูรณ์ (Absolute fit index) ท่ีนิยมใชมี้ 3 ดชันี ไดแ้ก่ ดชันี 
GFI (Goodness of Fit) แสดงถึงปริมาณความแปรปรวนและความแปรปรวนร่วมท่ีอธิบายไดด้ว้ย
โมเดล ดชันี AGFI (Adjusted Goodness of Fit) แสดงถึงปริมาณความแปรปรวนและความ
แปรปรวนร่วมท่ีอธิบายไดด้ว้ยโมเดลปรับแกด้ว้ยองศาความเป็นอิศระ และดชันี PGFI (Parsimory 
Goodnedd of Fit) แสดงถึงปริมาณความแปรปรวนและความแปรปรวนร่วมท่ีอธิบายไดด้ว้ยโมเดล
ท่ีปรับแกด้ว้ยความซบัซ้อนของโมเดล โดยทัว่ไปค่า GFI และ AGFI มีค่าระหวา่ง 0 ถึง 1 ค่า GFI 
และ AGFI ท่ียอมรับไดค้วรมีค่ามากกวา่ 0.90 แต่ค่า PGFI ควรมีค่าต ่า คือ มีค่าตั้งแต่ 0.50 ข้ึนไป 
 
 7.  ดชันีวดัความสอดคลอ้งเชิงสัมพทัธ์ (Relative Fit index) ไดแ้ก่ ดชันี NFI (Normed Fit 
Index) NNFI (Non-Normed Fit Index) PNFI (Parsimony Normed Fit Index) และ CFI 
(Comparative Fit Index) เป็นดชันีท่ีบอกว่าโมเดลท่ีน ามาตรวจสอบดีกว่าโมเดลท่ีตวัแปรไม่มี
ความสัมพนัธ์กนัเลย หรือโมเดลอิสระ ค่าของดชันีเหล่าน้ีมีค่าตั้งแต่ 0 ถึง 1 ยกเวน้ NNFI ท่ีอาจมีค่า
มากกวา่ 1.00 ได ้NFI และ CFI ท่ีดีควรมีค่า 0.90 ข้ึนไป ค่า PNFI ควรมีค่าต ่าๆ 
 
 8.  CN (Critical N) เป็นดชันีท่ีแสดงขนาดของกลุ่มตวัอยา่งท่ีจะยอมรับดชันีแสดงความ
สอดคลอ้งของโมเดลได ้และ CN ควรมีค่ามากกวา่ 200 (Diamantopoulos และ Siguaw, 2000) 
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 9.  ดชันีวดัความสอดคลอ้งในรูปความคลาดเคล่ือนมี 3 ดชันีไดแ้ก่ RMR (Root Mean 
Square Residual) เป็นค่าเฉล่ียของความคลาดเคล่ือนระหว่าง  -  () ค่าท่ีมีค่าน้อยแสดงถึง
โมเดลสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์แต่ค่า RMR ข้ึนอยูก่บัหน่วยของการวดัตวัแปรเม่ือตวัแปรมี
สเกลการวดัท่ีต่างกันมาก ตัวแปรบางตัวท่ีมีสเกลการวดักวา้งจะท าให้ค่าเฉล่ียของ residual 
บิดเบือนไป ท าให้ค่าท่ีไดผ้ิดไปดว้ย ดงันั้นจึงอาจไปพิจารณาร่วมกบัค่าความคลาดเคล่ือมาตรฐาน 
(Standardized Residual) ซ่ึงเป็นค่าของความคลาดเคล่ือนหารดว้ยค่าความคลาดเคล่ือนมาตรฐาน
ของการประมาณค่า (estimate standard error) ค่าความคลาดเคล่ือนมาตรฐานไม่ควรมีค่ามากกว่า 
|2.58| (Diamantopoulos และ Siguaw, 2000) และค่า Standardized RMR เป็นค่าสรุปของค่า 
Standard Residual ควรมีค่านอ้ยกวา่ 0.05 จึงจะสรุปไดว้า่โมเดลสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
  
ตารางที ่ 16  เกณฑท่ี์ใชว้ดัความสอดคลอ้ง (Measures of fit criteria) ในสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

วธีิวดัความสอดคลอ้ง 
ท่ีมาของวธีิวดั 

Sample-based Population-based 
   

มาตรวดัค่าสัมบูรณ์ 
(Absolute Measure) 

Chi-Square test, Normed Chi- 
Square, Goodness of fit index 
(GFI), Adjusted goodness of 
fit index (AGFI), Standardized 
root mean square residual 
(SRMR) 

Root mean square error of 
approximation (RMSEA) 

มาตรวดัการเพิ่มค่า 
(Incremental Measure) 

Normed fit index (NFI), Non- 
normed fit index (NNFI) 

Comparative fit index (CFI) 

การคาดคะเน 
(Prediction) 

 Expected cross-validation 
index (ECVI), Akaiki 
information criterion (AIC) 

 
ทีม่า : ธีรเดช  (2550) 
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       2.2  เทคนิคการวิเคราะห์องค์ประกอบ (Factor Analysis) ในแบบจ าลองสมการ
โครงสร้าง 
 
 Factor Analysis มีช่ือเรียกในภาษาไทยหลายค า เช่น การวิเคราะห์องค์ประกอบ การ
วเิคราะห์ตวัประกอบ การวเิคราะห์ปัจจยั ซ่ึงในงานวจิยัน้ีจะใชค้  าวา่ การวเิคราะห์องคป์ระกอบ โดย
การวเิคราะห์องคป์ระกอบเป็นวธีิทางสถิติท่ีช่วยให้นกัวิจยัสร้างองคป์ระกอบจากตวัแปรหลายๆตวั
แปรโดยรวมกลุ่มกับตวัแปรท่ีเก่ียวข้องสัมพนัธ์กันเป็นองค์ประกอบเดียวกัน ตัวแปรท่ีอยู่ใน
องคป์ระกอบเดียวกนัจะมีความสัมพนัธ์กนัมากโดยความสัมพนัธ์อาจเป็นทางบวกหรือมางลบก็ได ้
ส่วนตวัแปรท่ีอยู่คนละองค์ประกอบจะไม่มีความสัมพนัธ์กนัหรือสัมพนัธ์กนัน้อย องค์ประกอบ
หน่ึงๆจะแทนตวัแปรแฝง อนัเป็นคุณลกัษณะท่ีนกัวจิยัตอ้งศึกษา 
 
 ขอ้ตกลงเบ้ืองตน้ท่ีส าคญัของการวิเคราะห์องคป์ระกอบคือ ตวัแปรตอ้งมีความสัมพนัธ์กนั
เน่ืองจากวตัถุประสงค์หลกัของการวิเคราะห์องค์ประกอบเพื่อรวมกลุ่มของตวัแปรท่ีสัมพนัธ์กนั 
การตรวจสอบเบ้ืองตน้วา่ขอ้มูลชุดนั้น จะน ามาวิเคราะห์องค์ประกอบไดห้รือไม่คือ การพิจารณา
เมทริกซ์สหสัมพนัธ์ของตวัแปรชุดนั้น โดยตวัแปรท่ีจะน าเขา้มาวิเคราะห์องคป์ระกอบนั้นจะตอ้งมี
ความสัมพนัธ์ไม่น้อยกว่า 0.30 ซ่ึงการตรวจสอบว่าตวัแปรมีความสัมพนัธ์กันหรือไม่ สามารถ
ตรวจสอบไดโ้ดยการค านวณค่าสหสัมพนัธ์บางส่วน (partial correlation) คือการหาความสัมพนัธ์
ของตัวแปรเม่ือควบคุมตัวแปรอ่ืน ซ่ึงควรจะมีค่าต ่า ส าหรับการวิเคราะห์องค์ประกอบด้วย
โปรแกรม SPSS ค่าสถิติทดสอบเพื่อพิจารณาวา่ขอ้มูลชุดน้ีเหมาะสมท่ีจะน ามาวิเคราะห์หรือไม่ คือ 
ค่า KMP and Bartlett’s Test เม่ือเลือกสถิติทดสอบตวัน้ีจะไดค้่าสถิติทดสอบ 2 ค่า สถิติทดสอบตวั
แรกคือ Kaiser-Meyer-Olkin Measure of sampling Adequacy (MSA) ดชันีตวัน้ี มีค่าระหวา่ง 0 ถึง 
1 ค่าจะเท่ากบั 1 เม่ือตวัแปรแต่ละตวัสามารถท านายได้ด้วยตวัแปรอ่ืนๆ ซ่ึงแปลความหมายได้
ดงัน้ีคือ 0.80 ข้ึนไปแสดงถึงชุดขอ้มูลเหมาะสมท่ีจะวเิคราะห์องคป์ระกอบดีมาก 0.70-0.79 แสดงถึง
ชุดข้อมูลเหมาะสมท่ีจะวิเคราะห์องค์ประกอบดี 0.60-0.69 แสดงถึงชุดข้อมูลเหมาะสมท่ีจะ
วเิคราะห์องคป์ระกอบปานกลาง 0.50-0.59 แสดงถึงชุดขอ้มูลเหมาะสมท่ีจะวิเคราะห์องคป์ระกอบ
นอ้ย และนอ้ยกวา่ 0.50 แสดงถึงชุดขอ้มูลไม่เหมาะสมท่ีจะน ามาวเิคราะห์ สถิติทดสอบตวัท่ีสองคือ 
Bartlett’s Test of Sphericity ใชท้ดสอบวา่ตวัแปรต่างๆ มีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่ โดยมีสมมติฐาน
ของการทดสอบดงัน้ี คือ H0 : Correlation matrix เป็น Identity matrix หรือตวัแปรต่างๆไม่สัมพนัธ์
กนั และ H1 : Correlation matrix ไม่เป็น Identity matrix หรือตวัแปรต่างๆมีความสัมพนัธ์กนั ถา้ค่า 
Bartlett’s Test of Sphericity มีนยัส าคญั แสดงว่า ตวัแปรต่างๆมีความสัมพนัธ์กนัสามารถน าไป
วเิคราะห์องคป์ระกอบได ้
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 โมเดลการวิเคราะห์องคป์ระกอบแบ่งตามวตัถุประสงคข์องการวิเคราะห์องค์ประกอบได้
สองโมเดลคือ การวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงส ารวจและการวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงยืนยนั ซ่ึงใน
งานวิจยัน้ีผูว้ิจยัไดเ้ลือกใช้การวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยนั ซ่ึงการวิเคราะห์องค์ประกอบน้ีมี
วตัถุประสงค์ 3 ประการ คือ เพื่อตรวจสอบทฤษฎี เพื่อส ารวจและระบุองค์ประกอบ และเพื่อเป็น
เคร่ืองมือในการสร้างตวัแปรใหม่ โดยการวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงยืนยนัสามารถวิเคราะห์โดยมี
ขอ้ตกลงเบ้ืองตน้นอ้ยกวา่การวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงส ารวจ เช่น ยอมให้การวดัตวัแปรสังเกตมี
ความคลาดเคล่ือน ความคลาดเคล่ือนอาจสัมพนัธ์กนัได ้ทั้งน้ีการวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงยืนยนัมี
ขั้นตอนท่ีแตกต่างจากการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงส ารวจคือ ผูว้ิจยัสามารถก าหนดโมเดลของการ
วจิยัได ้ความแตกต่างระหวา่งการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงส ารวจกบัการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิง
ยืนยนัอยู่ท่ี การวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงส ารวจเป็นการน าตวัแปรสังเกตมาหาความสัมพนัธ์ เม่ือ
ไดก้ลุ่มของตวัแปรท่ีมีความสัมพนัธ์กนัแลว้ผูว้ิจยัจึงตั้งช่ือองค์ประกอบให้สอดคลอ้งกนักบักลุ่ม
ของตวัแปรท่ีอยูใ่นองค์ประกอบเดียวกนั ในทางตรงกนัขา้ม การวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยนั
เป็นการศึกษาทางทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องก่อนว่าคุณลักษณะท่ีผู ้วิจ ัยต้องการศึกษามี
องค์ประกอบอะไรบา้ง องค์ประกอบนั้นๆ วดัไดด้ว้ยตวัแปรสังเกตอะไรบา้ง จากนั้นก าหนดเป็น
โมเดลองคป์ระกอบ แลว้เก็บขอ้มูลตวัแปรสังเกตต่างๆท่ีก าหนด แลว้วิเคราะห์ว่าโมเดลท่ีก าหนด
สอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษห์รือไม่ 
 
    2.3  เทคนิคการวเิคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุ (Path Analysis) 
 
 การวิเคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุเป็นเทคนิควิธีการทางสถิติท่ีใช้ศึกษาอิทธิพลของตวัแปร
สาเหตุหรือตวัแปรท านายท่ีมีต่อตวัแปรตาม ทั้งอิทธิพลทางตรง (direct effect) และ อิทธิพล
ทางออ้ม (indirect effect) ซ่ึงเทคนิคการวิเคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุน้ีไม่ใช่เทคนิคท่ีใชเ้พื่อคน้หาวา่
ตวัแปรใดมีอิทธิพลต่อตวัแปรหน่ึง แต่เป็นการตรวจสอบอิทธิพลเชิงสาเหตุของตวัแปรหน่ึงต่อตวั
แปรอีกตวัหน่ึงตามท่ีผูว้ิจยัศึกษาหรือก าหนดข้ึนมาจากสมมติฐานหรือแนวคิด ทฤษฎีหรือศึกษา
เอกสารท่ีเก่ียวขอ้งโดยมีเหตุผลอยูเ่บ้ืองหลงัวา่ ตวัแปรอิสระนั้นๆ เป็นสาเหตุต่อตวัแปรตามแลว้น า
ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปรมาวิเคราะห์ตามเทคนิคการวิเคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุ 
ผลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์จะเป็นการทดสอบความตรงของโครงสร้างหรือรูปแบบตามสมมติฐานนั้น 
และยงัช่วยปรับปรุงโครงสร้างหรือรูปแบบอีกดว้ยซ่ึงจะบอกไดว้่าจากหลกัฐานขอ้มูลท่ีไปเก็บมา
นั้นสามารถท่ีจะสนบัสนุนทฤษฎีหรือสมมติฐานท่ีมีอยูห่รือไม่ 
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 หลกัการส าคญัของการวิเคราะห์โครงสร้างความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปร คือ การสร้าง
โมเดลเชิงสาเหตุ และการใช้ขอ้มูลเชิงประจกัษ์ตรวจสอบโมเดลท่ีสร้างข้ึน การพฒันาโมเดลเชิง
สาเหตุท่ีดีจะตอ้งพฒันาข้ึนมาจากแนวคิดทฤษฎีท่ีดีท่ีสุดเท่าท่ีจะหาได ้ประกอบกบัความรอบรู้ใน
เร่ืองท่ีจะท าการวิจยัจึงจะท าให้ไดโ้มเดลเชิงสาเหตุท่ีสมบูณณ์ท่ีจะน าไปสู่การคดัเลือกตวัแปรหรือ
องค์ประกอบท่ีเก่ียวขอ้งกบัโมเดลเชิงสาเหตุท่ีจะพฒันาข้ึนมา การพฒันาโมเดลจะตอ้งผ่านการ
กลัน่กรอง ตรวจสอบและปรับปรุงแก้ไขจนได้โมเดลเชิงสาเหตุท่ีสมเหตุสมผลท่ีสุด โดยใช้การ
ส ารวจและวิเคราะห์ขอ้มูลขั้นตน้ โดยการท า Factor Analysis เบ้ืองตน้ แลว้น ามาท าการปรับแก้
เพื่อให้ได้โมเดลท่ีสมบูรณ์ท่ีสุด จากนั้นจึงเก็บขอ้มูลเพื่อใช้ในการทดสอบโมเดลจนกระทัง่ได้
โมเดลท่ีน่าเช่ือถือ ซ่ึงขั้นตอนการพฒันาโมเดลเชิงสาเหตุแสดงไวใ้นภาพท่ี 19 
 

 
 

ภาพที ่19  กระบวนการสร้างโมเดลอิทธิพลเชิงสาเหตุ 
 
ทีม่า : สุภมาส และคณะ (2552) 
 
 ขอ้ตกลงเบ้ืองตน้ของการวเิคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุมีดว้ยกนั 5 ประการคือ 
 
 1. ความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปรในโมเดลเป็นความสัมพนัธ์เชิงเส้นตรง มีสมบติัการบวก 
และเป็นความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ 
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 2.  ความคลาดเคล่ือนไม่มีความสัมพนัธ์กบัตวัแปร 
 
 3.  ความสัมพนัธ์ของตวัแปรในโมเดลเป็นความสัมพนัธ์ทางเดียวไม่ยอ้นกลบั 
 
 4.  ตวัแปรวดัไดใ้นมาตรอนัตรภาคข้ึนไป 
 
 5.  ตวัแปรวดัไดโ้ดยไม่มีความคลาดเคล่ือน 
 
 การวเิคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุมี 2 วธีิคือ การวเิคราะห์แบบดั้งเดิมและวิเคราะห์ดว้ยโมเดล
สมการโครงสร้าง ซ่ึงงานวิจยัน้ีเลือกใชก้ารวิเคราะห์ดว้ยโมเดลสมการโครงสร้าง (SEM) ซ่ึงเป็น
วิธีการท่ีผ่อนคลายขอ้ตกลงเบ้ืองตน้ของการวิเคราะห์แบบดั้งเดิมสองขอ้คือ ตวัแปรวดัไดโ้ดยตรง
และไม่มีความคลาดเคล่ือน และประการท่ีสองคือ ไม่สามารถวเิคราะห์ความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุแบบ
สองทางได ้ซ่ึงทั้งสองขอ้น้ีเป็นขอ้จ ากดัของการวเิคราะห์แบบดั้งเดิม ดงันั้นการวิเคราะห์ดว้ยโมเดล
สมการโครงสร้างจึงเป็นวิธีท่ีเหมาะสมกวา่เน่ืองจากงานวิจยัน้ีไดน้ าวิธีการวิเคราะห์องคป์ระกอบ 
(Factor Analysis) หรือโมเดลการวดัเขา้มาจดัการเก่ียวกบัการวดัตวัแปรท าให้สามารถวิเคราะห์ได้
ทั้งตวัแปรสังเกตไดโ้ดยตรงและตวัแปรแฝง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่20  แผนภาพโมเดลสมการโครงสร้างแบบเตม็รูปแบบ 
 
ทีม่า :  สุภมาส และคณะ (2552) 
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 จากภาพท่ี 20 แสดงแผนภาพโมเดลสมการโครงสร้างเพื่ออธิบายหลกัการวิเคราะห์อิทธิพล
เชิงสาเหตุด้วยโมเดลสมการโครงสร้าง โดยภาพในโมเดลแสดงความสัมพนัธ์ของตวัแปรแฝง
ภายนอก 1 ตวัแปรแฝงภายนอก 2 ตวัแปรแฝงภายใน 1 และตวัแปรแฝงภายใน 2 โดยตวัแปร
แฝงภายนอก 1 เป็นตวัแปรแฝงท่ีวดัไดท้างออ้มผา่นตวัแปรสังเกตได ้X1 และ X2 ตามล าดบั ตวั
แปรแฝงภายนอก 2 เป็นตวัแปรแฝงท่ีวดัไดท้างออ้มผา่นตวัแปรสังเกตได ้X3 และ X4 ตามล าดบั 
ตวัแปรแฝงภายใน 1 เป็นตวัแปรแฝงท่ีวดัไดท้างออ้มผา่นตวัแปรสังเกตได ้Y1 และ Y2 ตามล าดบั 
และ ตวัแปรแฝงภายใน 2 เป็นตวัแปรแฝงท่ีวดัได้ทางออ้มผ่านตวัแปรสังเกตได ้Y3 และ Y4 
ตามล าดบั ความสัมพนัธ์ของตวัแปรแฝงทั้ง 4 ตวัเป็นความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ โดยตวัแปร 1 และ 
2 เป็นตวัแปรสาเหตุหรือตวัแปรท่ีส่งอิทธิพลต่อตวัแปร 1 ด้วยค่าสัมประสิทธิอิทธิพล (path 
coefficient) เท่ากบั 11 และ 12 ตามล าดบั ในขณะเดียวกนัตวัแปร 1 ก็ส่งอิทธิพลต่อตวัแปร 2 
ดว้ยสัมประสิทธ์ิอิทธิพลเท่ากบั β21  
 
 โมเดลอิทธิพลเชิงสาเหตุแบบมีตัวแปรแฝงเป็นการผสมผสานวิ ธีการวิ เคราะห์
องค์ประกอบ (Factor Analysis) กบัการวิเคราะห์การถดถอย (regression) เขา้ดว้ยกนั ดงันั้นใน
โมเดลจะแสดงค่าสัมประสิทธิอิทธิพล (path coefficient) ตามท่ีกล่าวไวแ้ลว้ขา้งตน้ และค่าน ้ าหนกั
องค์ประกอบ (factor loading) ซ่ึงเป็นค่าสัมประสิทธ์ิการถดถอยเม่ือใช้ตวัแปรแฝงเป็นตวัแปร
ท านายตัวแปรสังเกตได้ สัญลักษณ์ของค่าน ้ าหนักองค์ประกอบมี 2 ประเภทคือ น ้ าหนัก
องค์ประกอบของโมเดลการวดัตวัแปรสังเกตได้ X มีสัญลักษณ์เป็น (X) และค่าน ้ าหนัก
องค์ประกอบของโมเดลการวดัตวัแปรสังเกตได ้Y มีสัญลกัษณ์เป็น (Y) นอกจากน้ีโมเดลสมการ
โครงสร้างยงัมีค่าพารามิเตอร์ความคลาดเคล่ือนของการวดัตวัแปรสังเกตได ้X มีสัญลกัษณ์เป็น  
และค่าความคลาดเคล่ือนของการวดัตวัแปรสังเกตได ้Y มีสัญลกัษณ์เป็น  
 
 3.  เทคนิคท่ีใชใ้นการวิจยัการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) 
หลงัการพฒันาบุคลากรตามแบบจ าลองของการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (UTAUT) 
  

3.1 เคร่ืองมือ QC เพื่อการพฒันาและการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเน่ือง โดยใช้
เคร่ืองมือดงักล่าวในการเก็บขอ้มูล วเิคราะห์และแยกแยะสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง เพื่อให้สามารถ
แก้ไขได้ถูกต้อง ควบคุมคุณภาพของผลผลิตให้มีความสม ่าเสมอ ตลอดจนช่วยให้การจัดท า
มาตรฐานและควบคุมติดตามผลอย่างต่อเน่ือง และป้องกนัการเกิดปัญหาในอนาคต ซ่ึงผูว้ิจยัได้
คดัเลือกเคร่ืองมือบางส่วนจากทั้งหมด 7 ชนิดมาใชใ้นการด าเนินกิจกรรม TPM ดงัตารางท่ี 17 
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ตารางที ่17  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปรับปรุงและพฒันาการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาแบบทวผีล 
 
ล าดบั เคร่ืองมือ วตัถุประสงค ์

1 ใบตรวจสอบ 
(Check sheet) 

บนัทึกขอ้มูล แสดงผลการเก็บขอ้มูล และรูปแบบของการผนัแปร
ขอ้มูล เม่ือกระบวนการท างานไดผ้ลผลิตท่ีแปรเปล่ียน 

2 แผนภูมิพาเรโต 
(Pareto Diagram) 

คดัเลือกปัญหาท่ีมีอตัราการสูญเสียสูงสุด จากความสูญเสียหลกั 7 
ประการ ไดแ้ก่ ความสูญเสียจากการเดินเคร่ืองไม่ไดต้ามความเร็วท่ี
ก าหนด (Speed losses) ความสูญเสียท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรเสีย 
(Failure losses) ความสูญเสียจากการใชว้ตัถุดิบไม่ไดต้ามก าหนด 
(Yield losses) ความสูญเสียจากการผลิตของเสียและการท างานซ ้ า 
(Defect and rework losses)  ความสูญเสียจากการปรับเปล่ียนงาน 
(Set up losses) ความสูญเสียจากการเร่ิมตน้เดินเคร่ือง (Start up 
losses) ความสูญเสียจากการหยดุสั้นๆ (Minor stoppage losses) 

3 กราฟ 
(Graph) 

น าเสนอข้อมูลและวิเคราะห์ผลของข้อมูลของปัญหาท่ีจะท าการ
แกไ้ข 

4 แผนภูมิกา้งปลา 
(Fish bone 
diagram) 

คน้หาสาเหตุแห่งปัญหาหรือส่ิงท่ีสนใจโดยวิธีการระดมสมอง ซ่ึง
จะช่วยให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการแยกแยะ ตรวจสอบสาเหตุของ
ปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 

5 แผนภาพ 
การกระจาย 

(Scatter diagram) 

สังเกตแนวโน้มของความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริงระหว่างตวัแปรอิสระ 
(X) และตวัแปรตาม (Y)  

6 ฮิสโตรแกรม 
(Histogram) 

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในกระบวนการท างาน สังเกตความ
แปรปรวนของกระบวนการโดยการสังเกตรูปร่างของฮิสโตรแกรม
ท่ีสร้างข้ึนจากข้อมูลท่ีได้มา ท าการสุ่มตวัอย่าง และติดตามการ
เปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 

 
 3.2   เคร่ืองมือทางสถิติอ่ืนๆ  เพื่อช่วยในการวิเคราะห์ปัญหาจากการใชเ้คร่ืองมือ QC 

โดยไดเ้ลือกมา 2 ชนิดไดแ้ก่ สมการถดถอยเชิงเส้น (Linear Regression) และ การวิเคราะห์ความ
แปรปรวน (Analysis  of Variance : ANOVA) ในการแกไ้ขสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาจากการเกิด
ความสูญเสียหลกั 7 ประการ (7 Major Losses) 
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งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 
 อุษณา และ วรพรรณ  (2008) ศึกษาและวิจยัการน าเทคนิคการทดสอบการใชง้านของ
โปรแกรมระบบงานหลกัเรียกวา่ ระบบบริหารจดัการดา้นการเงิน (Financial Management System: 
FMS) เป็นระบบสารสนเทศหลกั และเช่ือมโยงกบัระบบสนบัสนุนภายในส านกังาน (Back Office) 
โดยเป็นระบบท่ีเก่ียวกบัการจ่ายเงินและการบญัชี ซ่ึงประสบกบัปัญหาขาดแคลนทั้งดา้นตวับุคคลท่ี
มีความรู้และทกัษะ ดา้นเทคนิคคอมพิวเตอร์ท่ีจะน ามาใช้ (Hunton et al, 2004) รวมทั้งการขาด
แคลนงานศึกษาวิจยัเพื่อสร้างองค์ความรู้ใหม่ จึงไดน้ าทฤษฐีการยอมรับและการใช้เทคโนโลย ี
(Unified Theory of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) มาประยุกตใ์ชใ้นการทดสอบ
เพื่อประเมินความสามารถของตวัโปรแกรมระบบบริหารโครงการวา่ ผูใ้ชง้านสามารถใชโ้ปรแกรม
ระบบบริหารโครงการในการท างานต่างๆ ไดดี้เพียงใด 
 
 สมเจตน์ และ เอกชยั  (2008) ศึกษาและประเมินแผนกลยุทธ์ของบริษทัทรู ดิจิตอล เอ็น
เทอร์เทนเมน้ต์ ส าหรับผลิตภณัฑ์ True eBook เพื่อก าหนดแผนกลยุทธ์ เป็นการศึกษาธุรกิจเพื่อ
วิเคราะห์ถึงปัจจยัภายในและปัจจยัภายนอกท่ีส่งผลต่อธุรกิจการให้บริการ True eBook โดย
การศึกษาคร้ังน้ีไดน้ าเอาทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance 
and Use of Technology: UTAUT) เพื่อวิเคราะห์ในส่วนของผูบ้ริโภค และน าเคร่ืองมือวิเคราะห์กล
ยุทธ์ต่างๆ มาเพื่อศึกษาและก าหนดแผนกลยุทธ์ท่ีสอดคลอ้งกบัสภาวะธุรกิจให้แก่บริษทัฯ โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาสภาพแวดลอ้มท่ีส่งผลกระทบต่อ การสร้างยอดขายของ True eBook และ
เพื่อสร้างกลยทุธ์ใหม่ของ True eBook ใหส้ามารถสร้างผลตอบแทนท่ีคุม้ค่าไดใ้นระยะสั้นและเพิ่ม
ความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัในระยะยาว 
  
 Ludwig Christian Schaupp et al. (2009) ศึกษาและวิจยัการใชบ้ริการทางดา้นภาษีอากร
และขอ้มูลสารสนเทศผ่านส่ืออิเล็กทรอนิคของประเทศสหรัฐอเมริกา โดยการสร้างแบบจ าลอง
วิเคราะห์ปัจจยัต่างๆท่ีท าให้เกิดการยอมรับและใชง้าน Electronic file ของผูเ้สียภาษีอากร ดว้ยการ
ประยุกตใ์ช้ทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance and Use of 
Technology: UTAUT)  ร่วมกบัปัจจยัทางดา้นความน่าเช่ือถือของระบบโครงข่าย ความเส่ียงจาก
การรับรู้ และความรู้สึกท่ีเป็นอคติกับระบบของผูใ้ช้ มาท าการศึกษาร่วมเพื่อให้ครอบคลุม
แบบจ าลองการยอมรับและใช้งาน Electronic file จากการสุ่มตวัอย่างผูเ้สียภาษีอากรจ านวน 260 
ราย และน าขอ้มูลท่ีรวบรวมไดม้าวิเคราะห์และประเมินผล โดยใชส้มการโครงสร้าง (SEM) เป็น
เคร่ืองมือในการวดัผลความสัมพนัธ์ต่างๆของปัจจยัในแบบจ าลอง  พบว่า ความคาดหวงัต่อการ
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ปฏิบติังาน (Performance Expectancy: PE)  อิทธิพลจากสังคม (Social Influence : SI)  และสภาพ
ของส่ิงอ านวยความสะดวกในระบบ (Facilitating Condition : FC)  รวมถึงความรู้สึกท่ีเป็นอคติกบั
ระบบของผูใ้ช ้เป็นปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการยอมรับและการใชบ้ริการทางดา้นภาษีอากรและขอ้มูล
สารสนเทศผา่นส่ืออิเล็กทรอนิค ทั้งส้ิน 
 
 Wang and Shih (2009) ศึกษาและวิจยัการใชง้านตูป้ระชาสัมพนัธ์ (Information Kiosks) 
ผ่านทาง E-Government และพบว่าประชาชนชาวใต้หวนัส่วนใหญ่ไม่ได้ใช้ประโยชน์จากตู้
ประชาสัมพนัธ์น้ีเท่าท่ีควร ซ่ึงจากผลการวิเคราะห์พบว่าการท่ีจะให้ประชาชนชาวใตห้วนัหันมา
สนใจกบัการใช้งานตูป้ระชาสัมพนัธ์ (Information Kiosks) ผ่านทาง E-Government จะประสบ
ความส าเร็จได ้ข้ึนอยู่กบัความเต็มใจจากตวัของประชากรชาวใตห้วนัเองท่ีจะยอมรับและใช้ใน
เทคโนโลยีดงักล่าว ดงันั้นจึงไดน้ าทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (Unified Theory of 
Acceptance and Use of Technology: UTAUT) มาวิเคราะห์หาปัจจยัต่างๆท่ีมีผลต่อพฤติกรรมการ
ใช้เทคโนโลยีของคนโดยใช้เพศและอายุของประชากรมาเป็นปัจจยัเพิ่มเติมในการวิเคราะห์
ความสัมพนัธ์ร่วมกบัปัจจยัหลกั 4 ประการของแบบจ าลอง UTAUT ซ่ึงท าการสุ่มตวัอยา่งประชากร
ในประเทศจ านวน 240 คน และน าขอ้มูลท่ีรวบรวมไดม้าวิเคราะห์และประเมินผลโดยใช้สมการ
โครงสร้างพบวา่ ความคาดหวงัต่อการปฏิบติังาน (Performance Expectancy : PE) เป็นปัจจยัท่ีมี
อิทธิพลต่อพฤติกรรมการยอมรับและพฤติกรรมการใชง้านตูป้ระชาสัมพนัธ์ (Information Kiosks ) 
ผา่นทาง E-Government 
 
 Jong (2009) ศึกษาและวจิยันกัศึกษาชาวใตห้วนัในการยอมรับและใชง้านระบบการจดัการ
การเรียนรู้ (Learning Management System) โดยน าทฤษฎีการยอมรับและการใช้เทคโนโลย ี
(Unified Theory of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) มาท าการสร้างแบบจ าลองและ
วิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง โดยการวิจยัน้ีใช ้Stepwise Regression Analysis เป็นเคร่ืองมือในการ
วเิคราะห์ความสัมพนัธ์ของขอ้มูลสถิติภายในแบบจ าลอง UTAUT  และพบวา่ ความคาดหวงัต่อการ
ปฏิบติังาน (Performance Expectancy : PE)  ทศันคติต่อการใชง้านระบบ (Attitude toward the 
Technology) สภาพของส่ิงอ านวยความสะดวกในระบบ (Facilitating Condition : FC)  ความ
เช่ือมัน่ของผูใ้ชง้านระบบ (Self-Efficiency : SE) และ อิทธิพลจากสังคม (Social Influence : SI) 
เป็นปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการยอมรับและใชง้านระบบการจดัการการเรียนรู้ (Learning Management 
System) ของนกัศึกษาชาวใตห้วนักลุ่มตวัอยา่ง 
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 Matthew J. Wills et al. (2008) ศึกษาและวิจยัการยอมรับและใชร้ะบบการบนัทึกประวติั
การรักษาแบบอิเล็คทรอนิค (Electronic Medical Record : EMR) ของพยาบาลและผูช่้วยแพทย ์เพื่อ
รองรับกบัการเปล่ียนแปลงท่ีก าลงัจะเกิดข้ึนในอนาคตของระบบทางการแพทยซ่ึ์งในปัจจุบนัระบบ
การด าเนินงานต่างๆ หนัมาใชข้อ้มูลสารสนเทศผา่นส่ืออิเล็กทรอนิคเพิ่มมากข้ึน การวิจยัน้ีจึงไดน้ า
ทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance and Use of Technology: 
UTAUT) มาใช้ในการสร้างแบบจ าลอง และหาปัจจยัต่างๆท่ีมีผลต่อการยอมรับและการใช้งาน
ระบบ โดยไดร้วบรวมขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่งของพยาบาลและผูช่้วยแพทย ์และน าขอ้มูลท่ีรวบรวม
ไดม้าวิเคราะห์และประเมินผล โดยใชต้วัแบบเส้นทางก าลงัสองนอ้ยท่ีสุดบางส่วน (Partial Least 
Square :PLS) เพื่อหาค่าความแปรปรวนของแต่ละปัจจยั พบวา่ อิทธิพลจากสังคม (Social Influence 
: SI) เป็นปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการยอมรับและใช้งานระบบการบนัทึกประวติัการรักษาแบบ
อิเล็คทรอนิค (Electronic Medical Record :EMR ) ของพยาบาลและผูช่้วยแพทย ์
 
 Zhou (2008) ศึกษาและวิจยัการยอมรับและการใชง้านการท าธุรกรรมผ่านมือถือ (Mobile 
Commerce) โดยใชท้ฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (UTAUT) มาประยุกตใ์ชใ้นการสร้าง
แบบจ าลอง ซ่ึงไดท้  าการวิเคราะห์ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการยอมรับและการใช้งานการท าธุรกรรม
ผ่านมือถือจากการส ารวจกลุ่มผูใ้ช้ตวัอย่างจ านวน 250 ราย และน าขอ้มูลท่ีรวบรวมได้มาท าการ
วิเคราะห์และประเมินผลโดยใช้โปรแกรมค านวนสมการโครงสร้าง (SEM Software) จาก
แบบจ าลองและพบวา่ ความคาดหวงัต่อการปฏิบติัใชง้าน (Performance Expectancy : PE)  สภาพ
ของส่ิงอ านวยความสะดวกในระบบ (Facilitating Condition : FC)   และ อิทธิพลจากสังคม (Social 
Influence : SI) เป็นปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการใชง้านการท าธุรกรรมผา่นมือถือ (Mobile Commerce) 
ส่วน ความคาดหวงัต่อความพยายามการใชง้านการท าธุรกรรมผา่นมือถือ (Mobile Commerce) เป็น
เพียงปัจจยัท่ีมีอิทธิในทางออ้มเท่านั้น 
 
 Tao Zhou et al. (2010) ศึกษาและวิจยัการยอมรับและการใชง้านการท าธุรกรรมทางการ
เงินผา่นทางโทรศพัทมื์อถือ  (Mobile banking) จากการส ารวจในขั้นตน้พบวา่ มีผูนิ้ยมใชง้านการท า
ธุรกรรมทางการเงินผ่านทางโทรศพัท์มือถือเป็นจ านวนน้อยมากเม่ือเทียบกบัการใช้งานการท า
ธุรกรรมอ่ืนๆ ผา่นทางโทรศพัทมื์อถือซ่ึงเม่ือวิเคราะห์ในเชิงลึกท าให้ทราบวา่ ผูใ้ชง้านส่วนใหญ่จะ
ใช้งานการท าธุรกรรมท่ีตนเองคุ้นเคย หรือหากเป็นระบบใหม่ก็ตอ้งง่ายแก่การใช้งาน ซ่ึงหาก
เทคโนโลยีใดท่ีไม่สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของผูใ้ช้ ก็จะเกิดการต่อตา้นทนัที จึงไดท้  า
การสร้างแบบจ าลอง TTF (Task Technology Fit) ร่วมกบัการประยกุตใ์ชท้ฤษฎีการยอมรับและการ
ใชเ้ทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) และจากผลการ
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ทดลองจากกลุ่มตวัอยา่งพบวา่  ความคาดหวงัต่อการปฏิบติัใชง้าน (Performance Expectancy : PE)   
ช่องวา่งทางเทคโนโลยใีนสังคม (Task Technology Fit  : TTF) อิทธิพลจากสังคม (Social Influence 
: SI) และ สภาพของส่ิงอ านวยความสะดวกในระบบ (Facilitating Condition : FC) ลว้นเป็นปัจจยัท่ี
มี อิทธิพลต่อพฤติกรรมการยอมรับและการใช้งานการท า ธุรกรรมทางการเงินผ่านทาง
โทรศพัทมื์อถือ  (Mobile banking) ทั้งส้ิน 
 
 Alawadhi and Morris (2008) ศึกษาและวจิยัเก่ียวกบัการพฒันาเด็กในวยัเรียนให้รู้จกัการใช้
ข้อมูลสารสนเทศผ่านทาง E-Government เพื่อให้เด็กเหล่านั้นเป็นก าลังส าคญัในการพฒันา
บ้านเมืองต่อไปในอนาคต ในการวิจัยได้น าทฤษฎีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยี (Unified 
Theory of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) มาท าการสร้างแบบจ าลองและวิเคราะห์
หาปัจจัยท่ีเก่ียวข้องท่ีจะเป็นตัวก าหนดให้เด็กเหล่านั้นเกิดการยอมรับและรู้จักการใช้ข้อมูล
สารสนเทศผ่านทาง E-Government ให้มากข้ึน โดยท าการศึกษาเด็กนักเรียนตวัอย่างในประเทศ 
คูเวต จ านวนทั้งส้ิน 880 คน และจากผลการเฝ้าสังเกตุและติดตามผลการทดลองพบว่า ความ
คาดหวงัต่อการปฏิบติัใชง้าน (Performance Expectancy : PE) และ ความคาดหวงัต่อการใชง้าน 
(Effort Expectancy : EE) ลว้นเป็นปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อพฤติกรรมการยอมรับและรู้จกัการใชข้อ้มูล
สารสนเทศผา่นทาง E-Government ของเด็กนกัเรียนกลุ่มตวัอยา่ง 
 
 Ursula Paola et al. (2008) ศึกษาและวิจยัแรงจูงใจในการเปล่ียนมาใชร้ะบบการเรียนการ
สอนผ่านส่ืออิเล็กทรอนิคให้เพิ่มมากข้ึน ซ่ึงงานวิจยัน้ีได้ท าการทดลองกลุ่มตวัอย่างในประเทศ
แอฟริกาใต ้โดยน าทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance and 
Use of Technology: UTAUT) มาใชใ้นการสร้างแบบจ าลองเพื่อหาปัจจยัท่ีเป็นตวัก าหนดแรงจูงใจ
เพื่อให้เกิดการยอมรับและการใชร้ะบบการเรียนการสอนผา่นส่ืออิเล็กทรอนิค โดยน ามาพิจารณา
ร่วมกบัปัจจยัทางดา้นเพศและภูมิล าเนาของกลุ่มตวัอยา่ง ทั้งน้ีเพื่อแสดงให้เห็นถึงการใชร้ะบบการ
เรียนการสอนผ่านส่ืออิเล็กทรอนิคนั้นเป็นพื้นฐานส าคญัของการสร้างระบบการเรียนการสอน
สมยัใหม่ในอนาคตอนัใกลเ้พื่อการพฒันาประเทศชาติบา้นเมืองให้ย ัง่ยืน และพบวา่ความคาดหวงั
ต่อการปฏิบติัใช้งาน (Performance Expectancy : PE) เป็นปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อพฤติกรรมการ
ยอมรับและการใชร้ะบบการเรียนการสอนผา่นส่ืออิเล็กทรอนิคของกลุ่มตวัอยา่งใหเ้พิ่มมากข้ึน 
 
 Vathanophas and Pacharapha (2010) ศึกษาและวิจยัเก่ียวกบัการยอมรับการใชร้ะบบการ
จดัการขอ้มูลเรียกวา่ EMR หรือ Electronic Medical Record ของผูใ้ชใ้นสถานพยาบาลต่างๆของ
ประเทศไทย ซ่ึงปัจจุบนัระบบ EMR น้ีก าลงัไดรั้บความนิยมเพิ่มสูงข้ึน ทั้งน้ีเพื่อให้โรงพยาบาล
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สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ในการบริการดา้นสุขภาพและระบบต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัทางการแพทยไ์ด้อย่างมีประสิทธิภาพ ซ่ึงงานวิจยัน้ีได้น าแบบจ าลองตามทฤษฎีการยอมรับ
เทคโนโลยีของผูใ้ชง้าน (Technology Acceptance Model: TAM) มาใชใ้นการศึกษาและวิจยั ซ่ึงถือ
เป็นหน่ึงในแปดทฤษฎีดา้นพฤติกรรมซ่ึงเป็นรากฐานท่ีส าคญัของทฤษฎีการยอมรับและการใช้
เทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) โดยผูว้ิจยัไดส้ร้าง
แบบจ าลองเพื่อวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีส่งผลกระทบโดยตรงกับผูใ้ช้เพื่อให้เกิดการยอมรับและใช้
เทคโนโลยี EMR น้ีอยา่งแทจ้ริง โดยพบวา่ปัจจยัภายนอกท่ีมีอิทธิพลมากท่ีสุดต่อการใชร้ะบบบ 
EMR คือ การรับรู้ว่าระบบมีความปลอดภยัและสามารถให้สร้างความมัน่ใจกบัผูใ้ช้ ซ่ึงปัจจยัน้ีมี
ความสัมพนัธ์โดยตรงกบัการรับรู้ว่าง่ายต่อการใช้ (Percieved Each of Use : PEOU) ภายใน
แบบจ าลองตามทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยขีองผูใ้ชง้าน (Technology Acceptance Model: TAM) 
 
 Hammer and Qazi (2008) ศึกษาวิจยัการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยีจากคอมพิวเตอร์
ส่วนบุคคลของพนกังานในบริษทัเอกชนของประเทศปากีสถานเพื่อพฒันาศกัยภาพของประเทศให้
สูงข้ึน โดยงานวิจัย น้ีได้น าเอาแบบจ าลองตามทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยีของผู ้ใช้งาน 
(Technology Acceptance Model: TAM) มาใชใ้นการศึกษาและวิจยั ซ่ึงถือเป็นหน่ึงในแปดทฤษฎี
ด้านพฤติกรรมซ่ึงเป็นรากฐานท่ีส าคัญของทฤษฎีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยี (Unified 
Theory of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) โดยงานวิจยัน้ีไดเ้พิ่มปัจจยัภายนอกเขา้
ไปในแบบจ าลองหลกัของทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยีของผูใ้ช้งาน (Technology Acceptance 
Model: TAM) ไดแ้ก่ วฒันธรรมองคก์ร ลกัษณะเฉพาะของตวับุคคล และการให้รางวลั ทั้งน้ีเพื่อ
ศึกษาผลกระทบและอิทธิพลต่างๆจากปัจจยัภายนอกทั้ง 3 ปัจจยัน้ีผสานกบัปัจจยัภายในตาม
แบบจ าลองทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยีของผูใ้ชง้าน (Technology Acceptance Model: TAM) ท่ีจะ
ท าใหพ้นกังานจะเกิดการยอมรับและใชเ้ทคโนโลยจีากคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคลอยา่งแทจ้ริง 
 
 Hsu and Lu (2010) ศึกษาและวิจยัพฤติกรรมการยอมรับและการเล่นเกมออนไลน์ของ
ผูใ้ชง้านจ านวน 233 คน ซ่ึงในปัจจุบนัเกมส์ออนไลน์ถือเป็นธุรกิจท่ีสร้างมูลค่าให้กบั E-Commerce 
อยา่งมหาศาลจากการมีแนวโนม้ของผูเ้ล่นท่ีเพิ่มสูงข้ึนในทุกๆปีอยา่งเห็นไดช้ดั ซ่ึงสาเหตุหลกัท่ีท า
ให้เกมส์ออนไลน์ไดรั้บความนิยมก็เน่ืองมาจากเกมส์ออนไลน์เป็นเทคโนโลยีดา้นบนัเทิงให้ความ
เพลิดเพลินกบัผูใ้ช ้งานวจิยัน้ีจึงไดท้  าการศึกษาหาปัจจยัท่ีมีผลต่อการยอมรับและใชเ้ทคโนโลยีดา้น
บนัเทิงหรือเกมส์ออนไลน์น้ีว่าเกิดจากปัจจยัใดเป็นส าคญั โดยไดน้ าเอาแบบจ าลองตามทฤษฎีการ
ยอมรับเทคโนโลยขีองผูใ้ชง้าน (Technology Acceptance Model: TAM) มาใชใ้นการศึกษาและวิจยั 
ซ่ึงถือเป็นหน่ึงในแปดทฤษฎีดา้นพฤติกรรมซ่ึงเป็นรากฐานท่ีส าคญัของทฤษฎีการยอมรับและการ
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ใชเ้ทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) มาประยุกตใ์ช ้
โดยเพิ่มปัจจัยภายนอกอีกสองชนิดเข้าไปในแบบจ าลองด้วยคือ อิทธิพลของสังคมและ
ประสบการณ์ แลว้ท าการตั้งสมมติฐาน สังเกตุและประเมิณผลจากกลุ่มตวัอยา่ง 233 ราย ซ่ึงพบวา่
กว่า 80 เปอร์เซ็นต์เกิดจากปัจจัยจากสังคม ทศันคติและประสบการณ์ท่ีท าให้คนหันมาใช้
เทคโนโลยดีา้นบนัเทิงหรือเกมส์ออนไลน์เพิ่มมากข้ึน 
 
 Sharifah Muzlia et al. (2010) ศึกษาและวิจยัเก่ียวกบัแรงจูงใจต่างๆท่ีมีอิทธิพลต่อนกัเรียน
ในการมุ่งมัน่เพื่อใหส้ าเร็จการศึกษา โดยงานวิจยัน้ีไดร้วบรวมเอาโครงสร้างของทฤษฏีแรงจูงใจทั้ง 
6 ทฤษฎีท่ีแตกต่างกนัเขา้ดว้ยกนัใหเ้กิดเป็นทฤษฎีท่ีใชส้ าหรับการวิจยัในเร่ืองเก่ียวกบัจิตวิทยา เพื่อ
ใชส้นบัสนุนแรงจูงใจท่ีใช้อธิบายถึงการแสดงพฤติกรรม (Motivational Model: MM) ซ่ึงถือเป็น
หน่ึงในแปดทฤษฎีด้านพฤติกรรมซ่ึงเป็นรากฐานท่ีส าคัญของทฤษฎีการยอมรับและการใช้
เทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) มาใชใ้นการหา
ปัจจัยท่ีมีอิทธิพลต่อนักเรียนในการสร้างความมุ่งมั่น และการแข่งขันทางวิชาการเพื่อส าเร็จ
การศึกษาตามท่ีตนเองตอ้งการ และพบว่ามีปัจจยัหลกั 6 ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลโดยตรงต่อการแข่งขนั
ทางวชิาการเพื่อส าเร็จการศึกษาของนกัเรียนไดแ้ก่ ความตอ้งการในความส าเร็จ (Achivement need) 
เป้าหมายของการเรียน (Learning goal) ความเช่ือมัน่ในตวัเอง ( Self- efficacy ) ความตั้งใจของ
ตนเอง (Self determination) ความคาดหวงั (Expectancy value) และความมัน่คงในอนาคตหลงัจบ
การศึกษา (Future time reference) 
 
 Gardner and Amoroso (2004) ศึกษาและวิจยัเก่ียวกบัการยอมรับและการใช้เทคโนโลย ี
Internet ในการเลือกซ้ือสินค้าผ่านบริการแบบออนไลน์ของผูบ้ริโภค โดยงานวิจยัน้ีได้น าเอา
แบบจ าลองตามทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยีของผูใ้ชง้าน (Technology Acceptance Model: TAM) 
มาใชใ้นการศึกษาและวจิยั ซ่ึงถือเป็นหน่ึงในแปดทฤษฎีดา้นพฤติกรรมซ่ึงเป็นรากฐานท่ีส าคญัของ
ทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance and Use of Technology: 
UTAUT) มาประยุกต์ใช้ ด้วยการปรับปรุงโครงสร้างของแบบจ าลองใหม่ เพื่ออธิบายความ
แปรปรวนของปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี Internet ในการเลือกซ้ือสินคา้
ผา่นบริการแบบออนไลน์ของผูบ้ริโภคกลุ่มตวัอย่าง โดยไดท้  าการเพิ่มปัจจยัเขา้ไปในแบบจ าลอง
ตามทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยีของผูใ้ชง้าน (Technology Acceptance Model: TAM) ไดแ้ก่ เพศ 
ประสบการณ์การใช้อินเทอร์เน็ต ความซับซ้อนในการใช้อินเทอร์เน็ต และความสมคัรใจ เพื่อ
น ามาใช้ท านายหารูปแบบการยอมรับร่วมกบัปัจจยัหลกัไดแ้ก่ การรับรู้วา่มีประโยชน์ (Perceived 
Usefulness: PU) และการรับรู้วา่ง่ายต่อการใช ้(Perceived Ease of Use: PEOU) ความตั้งใจกระท า 
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(Behavioral Intentions: BI) และพฤติกรรมการใช้คอมพิวเตอร์จริง (Actual Computer Usage 
Behavior) พบว่าปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการรับรู้ว่าอินเตอร์เน็ตมีประโยชน์ส่งผ่านไปยงัการรับรู้ใน
ความง่ายต่อการใชง้านและเกิดความตั้งใจในการใชง้านจนน าไปสู่การใชง้านจริงคือ ประสบการณ์
การใช้อินเทอร์เน็ต (Experience Using the Internet) และความซับซ้อนในการใช้อินเทอร์เน็ต 
(Complexity Using the Internet) 
 
 Wonglimpiyarat and Yuberk (2005) ศึกษาและวจิยัการแพร่กระจายของนวตักรรมของการ
บริหารงานวิจยัและการพฒันาโครงการผ่านการใช้เทคโนโลยีสารสนเทศขององค์กรในประเทศ
ไทยสององคก์รไดแ้ก่ National Science and Technology Development Agency (NSTDA) และ 
Thailand Research Fund (TRF) โดยงานวิจยัน้ีไดน้ าเอาแบบจ าลองทฤษฎีพื้นฐานทางสังคมท่ีใช้
ศึกษาเก่ียวกบัความหลากหลายของปัจจยัท่ีใชอ้ธิบายถึงนวตักรรมและใชเ้ป็นเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้ง
กบันวตักรรมในองค์กร (Innovation Diffusion Theory: IDT) ซ่ึงถือเป็นหน่ึงในแปดทฤษฎีดา้น
พฤติกรรมซ่ึงเป็นรากฐานท่ีส าคญัของทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (Unified Theory of 
Acceptance and Use of Technology: UTAUT) มาประยกุตใ์ชใ้นการหาปัจจยัท่ีเหมาะสมเพื่อให้เกิด
การแพร่กระจายของนวตัรกรรมและท าให้ผูบ้ริหารสามารถบริหารโครงการไปสู่การพฒันา
เทคโนโลยขีองอุตสาหกรรมโดยการใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศเป็นส่ือกลาง 
 
 Lingyun and Dong (2008) ศึกษาและวจิยัการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยีสารสนเทศของ
มนุษยเ์ฉพาะในส่วนของ B2C E-Commerce ในแง่ของการซ้ือสินคา้และบริการแบบออนไลน์ โดย
งานวิจยัน้ีได้น าเอาแบบจ าลองตามทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยีของผูใ้ช้งาน (Technology 
Acceptance Model: TAM) มาใชใ้นการศึกษาและวิจยั ซ่ึงถือเป็นหน่ึงในแปดทฤษฎีดา้นพฤติกรรม
ซ่ึงเป็นรากฐานท่ีส าคัญของทฤษฎีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยี (Unified Theory of 
Acceptance and Use of Technology: UTAUT) มาประยุกต์ใช ้เพื่อวิเคราะห์ลกัษณะเฉพาะของ
พฤติกรรมการยอมรับและการใชอ้นัเกิดจาก 2 ปัจจยัหลกัในโครงสร้างของแบบจ าลองทฤษฎีการ
ยอมรับเทคโนโลยีของผูใ้ช้งาน (Technology Acceptance Model: TAM) ไดแ้ก่ การรับรู้ว่ามี
ประโยชน์ (Perceived Usefulness: PU) และการรับรู้วา่ง่ายต่อการใช ้ (Perceived Ease of Use: 
PEOU) และได้มีการเพิ่มปัจจยัภายนอกเข้าไปในโครงสร้างของแบบจ าลองได้แก่ ความเช่ือถือ 
(Trust) การรับรู้ไดถึ้งความเพลิดเพลินในการใชง้าน(Percieved enjoyment)  และอิทธิพลจากสังคม 
(Social influence) ทั้งน้ีเพื่อหาปัจจยัหลกัท่ีท าให้คนเกิดการยอมรับและใช้อินเทอร์เน็ตในการซ้ือ
สินคา้และบริการผ่านระบบออนไลน์อย่างแทจ้ริงและพบว่าปัจจยัท่ีเกิดจากการรับรู้ได้ถึงความ
เพลิดเพลินในการใชง้านการซ้ือสินคา้และบริการแบบออนไลน์เป็นปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อแบบจ าลอง
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มากท่ีสุดในการก่อให้เกิดการรับรู้ว่าง่ายต่อการใช้และการรับรู้ว่าการใช้งานนั้นมีประโยชน์จน
น าไปสู่การใชง้านจริง  
 
 Chen and Chao (2010) ศึกษาและวจิยัเก่ียวกบัพฤติกรรมการใชร้ถยนตส่์วนบุคคล ทั้งน้ีเพื่อ
ส่งเสริมและสนับสนุนให้คนหันมาใช้รถสาธารณะให้เพิ่มมากข้ึน แทนการใช้รถยนต์และ
รถจกัรยานยนต์ส่วนบุคคล โดยงานวิจยัน้ีไดน้ าเอาแบบจ าลองตามทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยี
ของผูใ้ชง้าน(Technology Acceptance Model: TAM) และแบบจ าลองตามทฤษฎีท่ีศึกษาทางดา้น
พฤติกรรมซ่ึงไดรั้บการพฒันาและขยายมาจากทฤษฎี TRA (Theory of Planned Behavior: TPB) 
เรียกวา่ทฤษฎีพฤติกรรมตามแผน (TPB ) มาผสมผสานเขา้ดว้ยกนั เพื่อหาปัจจยัท่ีจะสามารถเปล่ียน
พฤติกรรมของมนุษยใ์นการหนัมาใชร้ถสาธารณะให้เพิ่มมากข้ึน ซ่ึงในการวิจยัน้ีไดมี้การน าเสนอ
ความสัมพนัธ์ของปัจจยัและตวัแปรต่างๆผา่นแบบจ าลองทฤษฎีท่ีผสมผสานกนัระหวา่ง TAM กบั 
TPB และท าให้ทราบวา่ปัจจยัท่ีท าให้มนุษยไ์ม่สนใจท่ีจะใชร้ถสาธารณะมากกวา่รถส่วนบุคคลคือ 
ความเคยชินในความสะดวกสบาย  
 
 ณัฐสพนัธ์ (2008) ศึกษาและวิจยัในเร่ืองของการคน้หาความตั้งใจของผูบ้ริโภคต่อการใช้
อินเตอร์เน็ตในการตดัสินใจซ้ือสินคา้และบริการ และเพื่อทดสอบปัจจยัท่ีท าให้ผูบ้ริโภคใชเ้วบ็ไซต์
สืบคน้ขอ้มูลเพื่อการตดัสินใจซ้ือสินคา้และบริการ โดยใช้แนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งคือทฤษฎีการ
กระท าดว้ยเหตุผล (Theory of Reasoned Action : TRA) และตวัแบบการยอมรับเทคโนโลย ี
(Technology Acceptance Model : TAM) มาเป็นตวัแปรหลกัในกรอบแนวคิดของการศึกษา 
นอกจากน้ียงัพิจารณาปัจจยัดา้นความเช่ือมัน่ต่อเวบ็ไซต ์เป็นตวัแปรหลกัดว้ย กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้น
การศึกษาคือผูใ้ชอิ้นเตอร์เน็ตในเขตกรุงเทพมหานครและปริมณฑล การเก็บขอ้มูลใชแ้บบสอบถาม 
(Self-Administered-Questionaire : SAQ) โดยการเก็บขอ้มูลจากตวัอย่างจ านวน 1,465 คน การ
วิเคราะห์ขอ้มูลใช ้การวิเคราะห์สหสัมพนัธ์และการวิเคราะห์ถดถอย (Correlation and Regression 
Analysis) เพื่อท าการทดสอบความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร และทดสอบผลกระทบของปัจจยัต่างๆ
ท่ีมีต่อพฤติกรรมความตั้ งใจในการซ้ือสินค้าผ่านเว็บไซต์ ซ่ึงผลลัพธ์ท่ีได้จะมีประโยชน์ต่อ
ผูป้ระกอบการด้านพาณิชย์อิเล็คทรอนิคส์ในการส ร้างรูปแบบธุรกิจให้ประสบความส าเร็จ 
ผลการวิจยัพบว่า การรับรู้ของผูใ้ช้อินเทอร์เน็ตว่าอินเทอร์เน็ตง่ายต่อการใช้งาน และรับรู้ว่ามี
ประโยชน์ มีผลเชิงบวกต่อทศันคติต่อการซ้ือสินคา้ออนไลน์ และปัจจยั 3 ปัจจยัประกอบดว้ย 
ทศันคติต่อการซ้ือสินคา้ออนไลน์ การคลอ้ยตามกลุ่มอา้งอิง และความน่าเช่ือถือของเวบ็ไซต์ มี
ผลกระทบเชิงบวกต่อความตั้งใจในการซ้ือสินคา้ออนไลน์้อยา่งมีนยัส าคญั ซ่ึงสอดคลอ้งตามทฤษฎี
ของ Fishbein & Ajzen (1975;1977) และแนวคิดของ Davis (1989) ดงันั้นธุรกิจท่ีด าเนินรูปแบบ
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พาณิชยอิ์เล็กทรอนิกส์ จะตอ้งให้ความสนใจทั้งสามปัจจยัน้ีเป็นส าคญัในการพฒันาธุรกิจพาณิชย์
อิเล็กทรอนิกส์ใหส้นองตอบความตอ้งการของผูใ้ชอิ้นเทอร์เน็ตในการซ้ือสินคา้และบริการ 
 
 Piriyawat (2008) ศึกษาและวิจยัการหาปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อความตั้งใจในการลดใชร้ถยนต์
ส่วนบุคคลของผูเ้ดินทางในกรุงเทพมหานคร ซ่ึงเป็นผลจากการน ามาตรการเก็บเงินค่าผา่นเขา้ใช้
ถนนมาเป็นสถานการณ์สมมติท่ีอาจถูกน ามาใชแ้กปั้ญหาจราจร ทฤษฎีพฤติกรรมตามแผน (Theory 
of Planned Behavior: TPB) ถูกน ามาประยุกต์ใช้เป็นกรอบอา้งอิงส าหรับอธิบายทศันคติของ
กลุ่มเป้าหมาย และเพื่อก าหนดความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรในแบบจ าลองสมมติฐาน 
แบบสอบถามจ านวน 600 ชุด ถูกน ามาใช้เพื่อตรวจสอบทศันคติของผูเ้ดินทางดว้ยรถยนต์ส่วน
บุคคลซ่ึงถูกเลือกด้วยวิธีสุ่มแบบบังเอิญ ข้อมูลท่ีได้จากการส ารวจถูกน ามาวิเคราะห์ด้วยวิธี
แบบจ าลองสมการเชิงโครงสร้างเพื่อตรวจสอบหาความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรในแบบจ าลอง ผล
การวิเคราะห์แสดงให้เห็นถึงอิทธิพลท่ีมีนยัส าคญัของการสนบัสนุนและการยอมรับท่ีมีต่อความ
ตั้งใจลดการใชร้ถยนตส่์วนบุคคลของผูเ้ดินทาง 
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อปุกรณ์และวธีิการ 
 

อุปกรณ์ 
 

 1.  เคร่ืองมือวจิยัแบบสอบถาม 
 2.  โปรแกรม LISREL ส าหรับวเิคราะห์สถิติและสมการโครงสร้าง ( SEM ) 
 3.  แบบจ าลองตามทฤษฎี UTAUT 
 4.  เคร่ืองมือ QC 7 Tools 
 5.  เคร่ืองมือทางสถิติอ่ืนๆ ไดแ้ก่  ANOVA และ Linear Regression Analysis 
 

วธีิการ 
 

 ในการศึกษาวิจัยเร่ืองการประยุกต์ทฤษฎีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยี (Unified 
Theory of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) ในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล 
เป็นการวิจัยเพื่อพฒันาบุคคลากรให้เกิดการยอมรับและมีส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) เพื่อพฒันาขีดความสามารถขององค์กรให้ทดัเทียมกบั
คู่แข่งในอุตสาหกรรมเดียวกัน บริษทัตวัอย่างท่ีน ามาท าวิจยัได้ด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) 3 เสาหลกัจาก 8 เสาหลกัเพื่อเป็นตน้แบบของการพฒันาก่อนน าไป
ปรับใชท้ั้งองคก์รจนครบทั้ง 8 เสาหลกั ไดแ้ก่ เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองหรือ Autonomous 
Maintenance เสาหลกัการปรับปรุงอยา่งเจาะจงหรือ Focus Improvement และ เสาหลกัการศึกษา
และการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะการท างานและการบ ารุงรักษาหรือ Education and Training แต่กลบั
พบวา่การด าเนินกิจกรรมใน 3 เสาหลกันั้นยงัไม่ให้ประสิทธิผลเท่าท่ีควร ทั้งน้ีเน่ืองมาจากกิจกรรม
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) จ  าเป็นตอ้งอาศยัการมีส่วนร่วมของพนกังานในทุกๆ
ฝ่าย โดยเฉพาะความร่วมมือกนัในส่วนของพนกังานในฝ่ายผลิต ฝ่ายซ่อมบ ารุง และฝ่ายวิศวกรรม
ต่างๆ ซ่ึงแต่ละฝ่ายจะตอ้งมีความเขา้ใจในบทบาทของตนเองในการท างานประสานกนัเพื่อให้เกิด
การหยดุกระบวนการผลิตเป็นศูนย ์การเกิดอุบติัเหตุเป็นศูนย ์และ การเกิดของเสียเป็นศูนย ์แต่เน่ือง
ดว้ยกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) ถือเป็นเทคโนโลยีใหม่ขององคก์ร ท าให้
เกิดการไม่ยอมรับหรือต่อตา้นในการด าเนินกิจกรรมของตวัพนักงาน การขาดความร่วมมือกัน
ระหว่างฝ่ายท างานแต่ละฝ่ายในองคก์ร การด าเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ยหรือ Small Group Activity  
เพื่อพฒันาและปรับปรุงไม่มีประสิทธิภาพ ขาดซ่ึงความสามคัคี ความต่อเน่ืองและความสม ่าเสมอ 
ขาดความมุ่งมัน่ท่ีจะใชกิ้จกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) มาพฒันาและปรับปรุง
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คุณภาพการผลิตและผลิตภณัฑ์ให้ประสบผลส าเร็จ จะมีเพียงบางกลุ่มเท่านั้นท่ีใช้ Small Group 
Activity ใหเ้กิดประโยชน์ ปัญหาอีกประการท่ีพบ คือ การไม่สามารถรักษามาตรฐานจากผลลพัธ์ท่ี
ไดจ้ากการพฒันาและการปรับปรุงเคร่ืองจกัรหรือผลิตภณัฑ์บางส่วนท่ีส าเร็จไปแลว้ให้คงอยูอ่ยา่ง
ย ัง่ยืนท าให้ปัญหาต่างๆท่ีเคยแกไ้ขไดแ้ลว้ก็กลบัมาเกิดใหม่ซ ้ าอีกคร้ังตอ้งเสียเวลาในการกลบัไป
แกไ้ขปรับปรุงใหม่อยูต่ลอดเวลา 
 
  ผูว้จิยัท าการศึกษาในเชิงลึกเพื่อหาสาเหตุของการไม่ประสบความส าเร็จในการน ากิจกรรม
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) เขา้มาใชเ้พื่อพฒันาและปรับปรุงคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร 
พบว่าเกิดจากวฒันธรรมขององค์กรและทศันคติของพนักงานท่ีมองถึงกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) เป็นเพียงส่ิงท่ีเขา้มาท าให้การท างานประจ าวนัของพวกเขาเหล่านั้น
ยุง่ยากข้ึน และมองวา่น ากิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) เขา้มาใช้เพื่อลดความ
สูญเปล่าให้กลายเป็นศูนยเ์ป็นส่ิงท่ีท าให้เกิดข้ึนจริงไดย้าก กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบ
ทวผีล (TPM) มีความซบัซอ้นยากแก่การเขา้ใจ และหากท าแลว้ผลตอบแทนท่ีไดรั้บต่อตวัพนกังาน
คืออะไร ซ่ึงถึงแมว้า่บริษทัฯ มีการสนบัสนุนต่างๆ เช่น การจดัการฝึกอบรมอยา่งสม ่าเสมอหรือการ
จดัให้มีการดูงานนอกสถานในบริษทัฯ ตวัอยา่งท่ีน ากิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล 
(TPM) เขา้มาใช้แล้วประสบผลส าเร็จเพื่อสร้างแรงกระตุน้ให้กบัตวัพนักงานแลว้ก็ตาม แต่กลบั
พบวา่การด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) ในบริษทัฯ ยงัคงเป็นไปดว้ย
ความยากล าบากและอุปสรรคต่างๆนาๆ ปัจจยัหลกัท่ีเป็นสาเหตุของปัญหาก็ลว้นแลว้แต่เกิดจากตวั
บุคลากรในองค์กรทั้ งส้ิน ซ่ึงในปัจจุบันบริษัทฯ มีเคร่ืองจักรต้นแบบท่ีด าเนินกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) เพื่อการพฒันาและปรับปรุงคุณภาพทั้งหมด 4 ระยะ รวม 
14 เคร่ืองจกัรตน้แบบ (Machine Model)  แต่กลบัมีเพียง 3 เคร่ืองจกัรตน้แบบเท่านั้นท่ีประสบ
ผลส าเร็จ และในอีก 1 ปีขา้งหน้าบริษทัฯ มีนโยบายท่ีจะขยายกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
แบบทวผีล (TPM)ใหท้ัว่ทั้งองคก์ร 
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1.  กระบวนการทีเ่กีย่วข้องกบังานวจัิย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ศึกษาและรวบรวมขอ้มูล สภาพปัจจุบนัเพื่อหาสาเหตุของปัญหา 
 

สร้างแบบจ าลองงานวจิยัโดยใชท้ฤษฏี UTAUT เป็นกรอบแนวคิดและตั้งสมมุติฐาน 
ของงานวจิยัท่ีสอดคลอ้งกบัแบบจ าลอง 

 

ประยกุตเ์คร่ืองมืองานวจิยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งใหส้อดคลอ้งกบัแบบจ าลองงานวิจยั 
กบังานวจิยั  
 

- ศึกษาคุณลกัษณะท่ีจะวดัจากวตัถุประสงค ์กรอบแนวความคิดและ 
  สมมติฐานของการวจิยั 
- สร้างแบบสอบถามโดยใชท้ฤษฎีของลิเคอร์ท (Likert Scale) และ 
  ก าหนดหวัขอ้ค าถามในแต่ละส่วนของแบบสอบถาม 
- น าแบบสอบถามท่ีสร้างข้ึนเสนอต่ออาจารยท่ี์ปรึกษางานวจิยั 
- น าแบบสอบถามท่ีปรับปรุงแกไ้ขและผา่นการวดัความเท่ียงตรงไป 
  ทดลองใชเ้พื่อตรวจสอบคุณภาพแบบสอบถามดว้ยวธีิทางสถิติ  
- ปรับปรุงแบบสอบถามใหส้มบูรณ์และจดัพิมพเ์พื่อน าไปใชง้าน 
- เก็บรวบรวมขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่งดว้ยเคร่ืองมือวจิยั  
  (แบบสอบถาม) 
 

- ก าหนดขอ้มูลจ าเพาะของแบบจ าลองงานวจิยัเพื่อคดัเลือกตวัแปร 
- ระบุความเป็นไปไดค้่าเดียวจากแบบจ าลองงานวิจยั   
- ประมาณค่าพารามิเตอร์ในแบบจ าลองงานวิจยั   
- ตรวจสอบความกลมกลืนของแบบจ าลองงานวจิยักบัขอ้มูลเชิง 
  ประจกัษ ์
- ปรับแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษใ์หส้อดคลอ้งกนั 
 

จดัท าเคร่ืองมือวจิยั (แบบสอบถาม) เพื่อเก็บขอ้มูลทางสถิติ 
 

น าเสนอแบบจ าลองงานวจิยั และวเิคราะห์ขอ้มูลจากเคร่ืองมือวจิยั 
(แบบสอบถาม) ดว้ยสมการโครงสร้าง (SEM) 
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กระบวนการทีเ่กีย่วข้องกบังานวจัิย (ต่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สร้างกลยทุธ์ท่ีสอดคลอ้งกบัตวัแปรท่ีมีอิทธิพลสูงสุดในแบบจ าลองงานวจิยั 
เพื่อปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังาน 

 

ด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM)  และเก็บผลวจิยัการปรับปรุง
พฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังานในการด าเนินกิจกรรม TPM ทั้ง 3 เสาหลกั 

ของพนกังานกลุ่มตวัอยา่ง 
 

สรุปผลการวจิยั 
 

วเิคราะห์ ทดสอบและประเมินตวัแปรในแบบจ าลองดว้ยสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

วเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (Confirmatory Factor Analysis) เพื่อ
ทดสอบสมมติฐานของโครงสร้างความสัมพนัธ์และตรวจสอบความ

สอดคลอ้งระหวา่งขอ้มูลเชิงประจกัษก์บัสมมติฐานงานวิจยั 

วเิคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุ (Path Analysis) เพื่อศึกษาอิทธิพลของตวั
แปรสาเหตุท่ีมีผลต่อตวัแปรตามทั้งอิทธิพลทางตรง (Direct effect) 
และ อิทธิพลทางออ้ม (Indirect effect ) พร้อมกบัคดัเลือกตวัแปร

สาเหตุท่ีมีอิทธิพลสูงสุดเพื่อน ามาปรับปรุง 

ก าหนดดชันีวดัผลสัมฤทธ์ิของงานวจิยัหลงัการปรับปรุงและพฒันาบุคคลากรตามตวัแปร 
ท่ีมีอิทธิพลสูงสุดในแบบจ าลองงานวจิยั 

น าเสนอแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุหลงัการปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วนร่วมในการ
ด าเนินกิจกรรม TPM ของพนกังานเพื่อเปรียบเทียบค่าสถิติกบัแบบจ าลองเดิม 
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2.  ศึกษาและรวบรวมข้อมูลสภาพปัจจุบัน 
 
 ผูว้ิจยัท าการศึกษาผลการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) แบ่ง
ออกเป็น 4 ระยะของการด าเนินกิจกรรม โดยมีเคร่ืองจกัรตน้แบบจ านวนทั้งส้ิน 14 เคร่ือง ซ่ึงมีกลุ่ม
เคร่ืองจกัรแบ่งออกเป็น 3 กลุ่มหลกั คือ กลุ่มเคร่ืองจกัรสายการผลิตหลกั (Main Line Machine : M) 
กลุ่มเคร่ืองจกัรผลิตสินคา้ส าเร็จรูป (Slitter Machine : S) และกลุ่มเคร่ืองจกัรผลิตวตัถุดิบรีไซเคิล 
(Recycle Machine : R) ซ่ึงมีประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness 
: OEE) ตั้งแต่เดือนกรกฏาคม 2553 ถึงเดือน ธนัวาคม 2553 ดงัแสดงในตารางท่ี 18 
 
ตารางที่ 18  ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรตน้แบบในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา   
       เคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) ทั้ง 4 ระยะของการด าเนินกิจกรรม  
 

ระยะ เคร่ืองจกัร 
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) หน่วย %  OEE 

เฉล่ีย 
(%) 

ก.ค. 53 ส.ค. 53 ก.ย. 53 ต.ค. 53 พ.ย. 53 ธ.ค. 53 

1 
R/P1 72.5 69.7 72.3 74.7 75.1 74.0 73.0 
S/A5 39.7 48.0 59.9 55.7 58.4 59.9 53.6 

2 

M/P2 82.0 73.4 80.6 72.5 73.1 77.1 76.5 
M/M2 46.9 52.9 51.6 39.1 43.8 46.2 46.7 
S/A9 56.7 40.4 40.3 43.7 39.6 48.7 44.9 
R/B1 83.9 96.6 91.4 96.8 95.0 94.1 93.0 
M/B4 74.6 74.8 78.2 73.9 71.0 66.0 73.1 

3 
M/B3 80.8 80.8 78.6 71.6 73.4 83.3 78.1 
M/N1 66.2 55.8 77.9 70.4 75.7 77.7 70.6 
S/A7 40.3 43.9 52.7 49.4 56.0 53.8 49.3 

4 

M/P1 90.3 90.4 85.4 86.4 92.5 94.2 89.9 
M/B2 75.3 68.6 67.1 64.6 63.1 58.8 66.2 
S/A6 45.5 40.1 38.5 38.5 34.2 43.6 40.0 
S/A8 37.6 48.9 31.7 50.3 51.7 54.3 45.8 
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 ผูว้ิจยัใช้ขอ้มูลจากตารางท่ี 18 ในการคดัเลือกเคร่ืองจกัรตน้แบบเพื่อน ามาท าการวิจยัเพื่อ
ปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังานในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
แบบทวีผล พบว่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรตน้แบบส่วนใหญ่มีค่าเฉล่ียต ่ากว่าเกณฑ์
มาตรฐาน (OEE ≥ 85%) มีเพียง 2 เคร่ืองเท่านั้นท่ีมีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเฉล่ียสูง
กว่าเกณฑ์มาตรฐาน ได้แก่ เคร่ืองจกัรกลุ่มรีไซเคิล (R) สายการผลิต B1 และเคร่ืองจกัรกลุ่ม
สายการผลิตหลกั (M) สายการผลิต P1 ทั้งน้ีผูว้ิจยัไดท้  าการเลือกเคร่ืองจกัรกลุ่มสายการผลิตหลกั 
(M) สายการผลิตท่ี B4 (M/B4) เป็นกรณีศึกษาของการด าเนินงานวจิยัน้ี เน่ืองจากเคร่ืองจกัรดงักล่าว
เป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีเทคโนโลยีใหม่ล่าสุดและมีก าลงัการผลิตสูงสุดในกลุ่มเคร่ืองจกัรสายการผลิต
หลกั อีกทั้งยงัเป็นเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตสินคา้คุณภาพสูงเฉพาะกลุ่มลูกคา้จากประเทศญ่ีปุ่น
เท่านั้น แต่กลับพบว่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเฉล่ีย เพียง 73.1% ซ่ึงต ่ากว่าเกณฑ์
มาตรฐานท่ีก าหนดไวม้าก จึงสะทอ้นให้เห็นวา่ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรในปัจจุบนั
นั้นต ่ามากส่งผลกระทบโดยตรงต่อผลิตภาพ (Productivity) ท าให้ยอดการผลิตไม่เป็นไปตาม
เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ดังนั้นผูว้ิจยัได้ท าการรวบรวมข้อมูลการด าเนินกิจกรรมของเคร่ืองจกัร
สายการผลิตท่ี 4 (M/B4) และพบปัญหาต่างๆอนัเกิดจากการขาดความร่วมมือจากพนกังานในการ
ร่วมกันปรับปรุงและพฒันากระบวนการผลิตโดยใช้กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวี
ผลไดด้งัต่อไปน้ี 
 
 2.1  เสาหลกัท่ี 1 เสาหลกัการปรับปรุงอยา่งเจาะจง (Focus Improvement) 
 
       ผูว้ิจยัพบว่าการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาแบบทวีผลในเสาหลกัท่ี 1 เพื่อลดความ
สูญเสียหลกั 7 ประการของกระบวนการผลิตในสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ไม่เป็นไปอยา่งต่อเน่ือง 
ทั้งน้ีสาเหตุส าคญัเกิดจากพนกังานขาดความร่วมมือและขาดความเอาใจใส่ในการคน้หาและก าจดั
ความสูญเสียต่างๆอย่างจริงจงั จึงท าให้แนวโน้มความสูญเสียรวม (Total Looses) ตั้งแต่เดือน 
กรกฏาคม 2553 จนถึงเดือนธนัวาคม 2553 เพิ่มสูงข้ึนอยา่งรวดเร็ว ความสูญเสีย (Losses) ส่วนใหญ่
เกิดจากการเดินเคร่ืองจกัรไม่เต็มประสิทธิภาพหรือเรียกอีกอย่างวา่การสูญเสียความเร็วในการเดิน
เคร่ืองจกัร (Speed Losses) ในอตัราส่วนเฉล่ียร้อยละ 50 ของความสูญเสียทั้งหมดดงัแสดงในตาราง
ท่ี 19 และ 20 แนวโน้มความสูญเสียท่ีเพิ่มข้ึนอย่างรวดเร็วและต่อเน่ืองน้ีส่งผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร (Performance : P) และอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Available : A) 
โดยตรงและท าให้ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
ลดลงตามไปดว้ยดงัแสดงในภาพท่ี 21 และ 22 
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ตารางที่ 19  ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร (P) อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (A) อตัราคุณภาพ (Q) 
       และประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ก่อนการปรับปรุง 
 

 
 

 
 
ภาพที่ 21  ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ของเคร่ืองจักรสายการผลิตหลัก 

สายการผลิตท่ี B4 (M/B4) ก่อนการปรับปรุง 
 
 
 

เดือน 
ดชันีช้ีวดั ( หน่วย % ) 

ก.ค.53 
 

ส.ค.53 
 

ก.ย.53 
 

ต.ค.53 
 

พ.ย.53 
 

ธ.ค.53 
 

ค่าเฉล่ีย 

อตัราการเดินเคร่ืองจกัร
(A) 

90.69 90.27 89.60 87.92 85.73 85.89 88.35 

ประสิทธิภาพการเดิน
เคร่ืองจกัร ( P ) 

86.98 88.70 94.35 90.33 88.23 81.05 88.27 

อตัราคุณภาพ ( Q ) 94.54 93.47 92.54 93.03 93.92 94.74 93.71 
ประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจกัร (OEE) 

74.58 74.84 78.23 73.88 71.04 65.96 73.09 
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ตารางที ่20  ความสูญเสียหลกั 7 ประการของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ก่อนการปรับปรุง 

 
 

 
 
ภาพที ่22  ความสูญเสียหลกั 7 ประการของเคร่ืองจกัรสายการผลิตหลกั สายการผลิตท่ี B4 (M/B4) 
 
  
 
 

เดือน 
ประเภทความสูญเสีย 

ก.ค. 53 
(ตนั) 

ส.ค. 53 
(ตนั) 

ก.ย. 53 
(ตนั) 

ต.ค. 53 
(ตนั) 

พ.ย. 53 
(ตนั) 

ธ.ค. 53 
(ตนั) 

สูญเสียความเร็วเคร่ืองจกัร  488.1 452.9 308.9 386.0 421.9 571.4 
เคร่ืองจกัรเสีย 154.2 171.8 138.7 239.6 302.7 273.9 
ปรับเปล่ียนงาน 107.8 93.8 123.9 67.9 84.9 106.7 
เร่ิมตน้เดินเคร่ือง 18.5 14.7 17.4 20.7 21.5 18.7 
ใชว้ตัถุดิบไม่ไดต้ามก าหนด 131.4 158.5 186.1 162.6 140.9 108.1 
ผลิตของเสียและงานซ ้ า 41.6 56.2 43.5 60.3 43.4 68.9 
หยดุกระบวนการระยะสั้น 3.4 14.5 26.6 26.5 28.5 16.8 
ความสูญเสียรวม 945.1 962.4 845.1 963.7 1044 1165 
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 2.2  เสาหลกัท่ี 2 เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง ( Autonomous Maintenance ) 
 

2.2.1  จ านวนการคน้หาฟุไก (ความบกพร่องเล็กๆ น้อยๆ ของเคร่ืองจกัร) มีแนวโน้ม
ชะลอตวัในช่วงเดือนพฤศจิกายน 2553 ถึงเดือนธันวาคม 2553 และการแกไ้ขปัญหาฟุไกของฝ่าย
ผลิตและซ่อมบ ารุงมีความไม่ต่อเน่ือง ดงัแสดงในภาพท่ี 23 ซ่ึงจะเห็นไดว้า่แนวโนม้ความชนัของ
เส้นกราฟท่ีแสดงถึงจ านวนฟุไกท่ีคน้หาและแกไ้ขได้นั้นเพิ่มข้ึนช้าๆ และชะลอตวัในท่ีสุด ทั้งน้ี
แสดงให้เห็นว่า พนักงานไม่มีความรู้และความเขา้ใจในโครงสร้างพื้นฐานของเคร่ืองจกัร และ
ระบบการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีดีพอ ซ่ึงอาจเกิดจากขาดการอบรมเบ้ืองตน้จากฝ่ายซ่อมบ ารุง ท า
ใหก้ารคน้หาฟุไกเป็นไปอยา่งล่าชา้ ส่วนการแกไ้ขฟุไกบางชนิดจ าเป็นตอ้งรอการแกไ้ขจากทางฝ่าย
ซ่อมบ ารุงเท่านั้น จึงท าใหก้ารแกไ้ขก็มีแนวโนม้เป็นไปอยา่งล่าชา้เช่นกนั 
 

 
 
ภาพที ่23  แนวโนม้การคน้หาและแกไ้ขฟุไกสายการผลิตท่ี 4 ประจ าเดือน พ.ย.53 ถึง ธ.ค.53 
 

 2.2.2  อตัราการสร้างบทเรียนหน่ึงประเด็น (One Point Lesson :OPLs) และอตัรา
การสร้างมาตรฐานการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) ของพนกังานมีแนวโนม้ชะลอตวัในช่วง
เดือนพฤศจิกายน 2553 ถึงเดือนธนัวาคม 2553 จากตารางท่ี 21 และ 22 หนา้ท่ี 88 พบวา่การน าเสนอ
บทเรียนหน่ึงประเด็น และการน าเสนอขอ้เสนอแนะไคเซ็นของพนักงานนั้นต ่ากว่าเป้าหมายท่ี
ก าหนดไว ้และจากภาพท่ี 24 และ 25 จะเห็นได้ว่ากราฟแสดงจ านวนการน าเสนอบทเรียนหน่ึง
ประเด็น และการน าเสนอขอ้เสนอแนะไคเซ็นมีความชันสูงเป็นบางช่วงซ่ึงแสดงให้เห็นถึงการ
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ต่ืนตวัของพนักงานในระยะสั้ นๆ เท่านั้น ซ่ึงอาจเกิดจากการน าเสนอผลงานเพียงเพื่อให้เป็น
หลกัฐานในการขอผา่นขั้นตอนการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองแต่ละขั้นตอนเท่านั้น  
 
ตารางที่ 21  อตัราการน าเสนอบทเรียนหน่ึงประเด็น (One Point Lesson : OPLs) ของพนกังาน  
      สายการผลิตท่ี 4 (M/B4) เทียบเป้าหมาย 
 

เดือน 

จ านวนสะสมของการ
น าเสนอบทเรียนหน่ึง

ประเด็น 
(เร่ือง/เดือน) 

จ านวนสะสมของการ
น าเสนอบทเรียนหน่ึง
ประเด็นตามเป้าหมาย 

(เร่ือง/เดือน) 

ผลต่างจ านวนการ
น าเสนอบทเรียน 

หน่ึงประเด็นท่ีไดจ้ริง
เทียบเป้าหมาย 

กรกฏาคม 53 0 20 -20 
สิงหาคม 53 3 40 -37 
กนัยายน 53 83 60 +23 
ตุลาคม 53 105 80 +25 
พฤศจิกายน 53 105 100 +5 
ธนัวาคม 53 105 120 -15 
 
 

 
 
ภาพที ่24  อตัราการน าเสนอบทเรียนหน่ึงประเด็น (One Point Lesson :OPLs) ของพนกังาน    
    สายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 
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ตารางที ่22  อตัราการน าเสนอขอเสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) ของพนกังานสายการผลิตท่ี 4 (M/B4)  
       เทียบเป้าหมาย 
 

เดือน 

จ านวนสะสมของการ
น าเสนอขอ้เสนอแนะ

ไคเซ็น 
(เร่ือง/เดือน) 

จ านวนสะสมของการ
น าเสนอขอ้เสนอแนะ 
ไคเซ็นตามเป้าหมาย 

(เร่ือง/เดือน) 

ผลต่างจ านวนสะสม
ของการน าเสนอ

ขอ้เสนอแนะไคเซ็นท่ี
ไดจ้ริงเทียบเป้าหมาย 

กรกฏาคม 53 0 10 -10 
สิงหาคม 53 5 20 -15 
กนัยายน 53 11 30 -19 
ตุลาคม 53 31 40 -9 
พฤศจิกายน 53 56 50 +6 
ธนัวาคม 53 56 60 -4 
 
 

 
 
ภาพที ่25  อตัราการน าเสนอขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) ของพนกังานสายการผลิตท่ี 4 (M/B4)  
 

  2.2.3  ระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมเสาหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
(Autonomous Maintenance Pillar) จากขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 ใชเ้วลาในการด าเนินกิจกรรมแต่
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ละขั้นตอนสูงผิดปกติเม่ือเทียบกับระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมแต่ละขั้นตอนของกลุ่ม
เคร่ืองจกัรตน้แบบในระยะท่ี 1 และกลุ่มเคร่ืองจกัรตน้แบบในระยะท่ี 2 ดงัแสดงในตารางท่ี 23 

 
ตารางที่ 23  การเปรียบเทียบระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมเสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง
 ขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3  
 

เคร่ืองจกัร 

ระยะเวลาด าเนิน
กิจกรรมเฉล่ียใน
ขั้นตอนท่ี 1 

(เดือน) 

ระยะเวลาด าเนิน
กิจกรรมเฉล่ียใน
ขั้นตอนท่ี 2 

 (เดือน) 

ระยะเวลาด าเนิน
กิจกรรมเฉล่ียใน
ขั้นตอนท่ี 3 

 (เดือน) 

ระยะเวลาด าเนิน
กิจกรรมเฉล่ียใน
ขั้นตอนท่ี 1-3 

(เดือน) 
R/P1 2.57 3.82 2.72 3.04 
S/A5 2.15 3.93 2.84 2.97 
M/P2 2.74 3.86 2.45 3.02 
M/M2 2.90 3.25 2.53 2.89 
S/A9 3.00 3.44 2.68 3.04 
R/B1 2.00 3.75 2.99 2.91 
M/B4 3.02 3.85 2.87 3.25 

 
 2.2.4  คะแนนท่ีไดรั้บจากการตรวจติดตามเพื่อประเมินผลการด าเนินกิจกรรมเสา

หลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (JH Pillar) ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ในแต่ละขั้นตอน
จากขั้นตอนท่ี 1 ถึง ขั้นตอนท่ี 3 มีค่าเฉล่ียต ่ากว่ามาตรฐานเม่ือเทียบกบักลุ่มของเคร่ืองจกัรตน้แบบ
ในระยะท่ี 1 และกลุ่มเคร่ืองจกัรตน้แบบในระยะท่ี 2 ดงัแสดงในตารางท่ี 24 
 
ตารางที่ 24  เปรียบเทียบคะแนนการตรวจติดตามเพื่อประเมินผลการด าเนินกิจกรรมเสาหลกัการ
       บ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 
 

เคร่ืองจกัร 
คะแนนการตรวจ
ติดตามเฉล่ียของ
ขั้นตอนท่ี 1 

คะแนนการตรวจ
ติดตามเฉล่ียของ
ขั้นตอนท่ี 2 

คะแนนการตรวจ
ติดตามเฉล่ียของ
ขั้นตอนท่ี 3 

คะแนนการตรวจ
ติดตามเฉล่ียของ
ขั้นตอนท่ี 1-3 

R/P1 81.10 87.62 93.79 87.50 
S/A5 80.43 86.71 90.00 85.71 
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ตารางที ่24 (ต่อ) 
 

เคร่ืองจกัร 
คะแนนการตรวจ
ติดตามเฉล่ียของ
ขั้นตอนท่ี 1 

คะแนนการตรวจ
ติดตามเฉล่ียของ
ขั้นตอนท่ี 2 

คะแนนการตรวจ
ติดตามเฉล่ียของ
ขั้นตอนท่ี 3 

คะแนนการตรวจ
ติดตามเฉล่ียของ
ขั้นตอนท่ี 1-3 

M/P2 80.81 86.76 87.12 84.90 
M/M2 89.53 89.09 86.25 88.29 
S/A9 87.79 89.80 88.38 88.66 
R/B1 84.53 91.21 88.14 87.96 
M/B4 81.16 82.78 81.62 81.15 

 
 2.3  เสาหลกัท่ี 3 เสาหลกัการศึกษาและฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะ (Education and Training) 
 

2.3.1 คะแนนความรู้ในความสามารถและทกัษะเพื่อวดัความพร้อมในการการ
ปฎิบติังานจากการทดสอบความรู้จากทกัษะและความรู้ (Skill and Knowledge) ของมาตรฐานการ
ปฏิบติังาน (Work Instruction) จ านวน 25 เร่ืองเป็นเวลาทั้งส้ิน 7 สัปดาห์ ของพนกังานต ่ากวา่เกณฑ์
มาตรฐานซ่ึงปกติมีของค่ามาตรฐานมีเกณฑ์ขั้นต ่าอยูท่ี่ 80 % โดยวดัออกมาในรูปของค่า Readiness 
ดงัตารางท่ี 27 และภาพท่ี 26  
 
ตารางที่ 25  แสดงค่าความพร้อมในการการปฎิบติังาน (Readiness) ของพนกังานประจ าเคร่ืองจกัร
      สายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 
 

สัปดาห์ท่ี 1 2 3 4 5 6 7 
ความพร้อมของ
พนกังานในการ
ปฏิบติังาน  

(Readiness) 

15.65% 31.20% 43.60% 57.78% 60.63% 65.55% 71.75% 
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ภาพที่ 26  แสดงค่าความพร้อม (Readiness) ของพนกังานในการปฏิบติังานจากการวดัผลคะแนน
    ดว้ยแบบทดสอบตามมาตรฐานการปฏิบติังาน (Work Instruction) 
 
 จากขอ้มูลสภาพปัจจุบนัของการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลทั้ง 3 เสา
หลกัของเคร่ืองจกัรตน้แบบสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ผูว้จิยัสามารถสรุปไดว้า่สาเหตุหลกัของปัญหา
ท่ีพบในการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลทั้ง 3 เสาหลกันั้นเกิดจากการขาดความ
ร่วมมือของพนกังานซ่ึงเกิดจากทศันคติในทางลบของพนกังานและน ามาสู่การต่อตา้นกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีลในท่ีสุด และจากสาเหตุดงักล่าวสามารถสรุปปัญหาท่ีเกิดข้ึนในแต่
ละเสาหลกัไดด้งัตารางท่ี 26 หนา้ท่ี 93 ทั้งน้ีผูว้ิจยัไดน้ าเอาสาเหตุของปัญหาดงักล่าวในตารางท่ี 26
ไปตั้งเป็นสมมติฐานงานวจิยัเพื่อก าหนดตวัแปรภายในแบบจ าลองเพื่อแกไ้ขปัญหาใหเ้ป็นไปอยา่งมี
ประสิทธิภาพและเกิดประโยชน์สูงสุดในการพฒันาบุคลากรเพื่อเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) ของ
บริษทัฯต่อไปโดยมีกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีลเป็นส่ือกลาง 
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ตารางที ่26  ปัญหาของกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีลในแต่ละเสาหลกัของกิจกรรม 
 

เสาหลกั ปัญหา ผลกระทบของปัญหา 
1.  เสาหลกัการปรับปรุงอยา่งเจาะจง 1. แนวโนม้ความสูญเสียหลกั 7 ประการเพิ่ม 

   สูงข้ึนอยา่งต่อเน่ือง 
2. ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร(OEE)  
   ลดลง 

1. อตัราการเกิดของเสียเพิ่มสูงข้ึน อตัราการเกิดความเสียหายต่อ 
    เคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน สูญเสียโอกาสในการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพ 
    และท าใหต้น้ทุนในการผลิตสูงข้ึน 
2. เคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ  

2. เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 1. พนกังานไม่เขา้ใจถึงวตัถุประสงคส์ าคญัใน 
   การด าเนินกิจกรรมแต่ละขั้นตอนท าให้ 
   ระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมไม่เป็นไป 
   ตามแผนท่ีวางไว ้ 
2. การน าเสนอแนวคิดเพื่อปรับปรุง/แกไ้ข    
    ของพนกังานในรูปแบบของ ขอ้เสนอแนะ 
   ไคเซ็น และบทเรียนหน่ึงประเด็น ไม่เป็นไป 
   อยา่งต่อเน่ืองและหยดุชะงกัลง 

1. สูญเสียงบประมาณในการจา้งวทิยากรจากภายนอกมาฝึกอบรม 
   ใหแ้ก่พนกังานเพิ่มข้ึน 
2. ไม่สามารถบรรลุวตุัประสงคท่ี์แทจ้ริงของการด าเนินกิจกรรม 
    เพื่อปรับปรุงมาตรฐานการท างานและสภาพของเคร่ืองจกัร เช่น  
    การลดเวลาในการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรโดยการน าเสนอ 
    ขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อปรับปรุงหรือบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้ 
    อยูใ่นสภาพท่ีสมบูรณ์ พร้อมใชง้านอยูต่ลอดเวลา เป็นตน้ ท าให้ 
    ปัญหาต่างๆยงัคงอยู ่ 

3. เสาหลกัการศึกษาและการฝึกอบรม 
   เพื่อเพิ่มทกัษะ 

1. ความรู้ ทกัษะ และความสามารถต่อการ 
   ปฏิบติังานท่ีถูกตอ้งตามมาตรฐานการ 
   ปฏิบติังานอยูใ่นเกณฑ์ต ่า 

1. มีความเส่ียงสูงในการเกิดอุบติัเหตุจากการท างานท่ีผดิวธีิ 
2. ประสิทธิภาพในการท างานและการวเิคราะห์เพื่อแกไ้ขปัญหา 
    ของพนกังานต ่า 
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3.  การน าเสนอแบบจ าลองงานวิจัยและการตั้งสมมติฐานงานวิจัยเพื่อก าหนดและคัดเลือกแนวทาง
ทีเ่หมาะสมเพือ่แก้ไขปัญหา 
 
 งานวจิยัน้ีไดน้ าเอารูปแบบจ าลองตามทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยีมาใชใ้นการ
อธิบายถึงปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (Behavioral Intention : BI) 
จนน าไปสู่พฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลจริง (Behavior to Use 
: BU) ของพนกังานกลุ่มตวัอยา่ง โดยภายในแบบจ าลองงานวิจยัจะพิจารณาเฉพาะ 4 ตวัแปรหลกั
ตามแบบจ าลองของทฤษฏีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยี ซ่ึงมีอิทธิพลโดยตรงต่อพฤติกรรม
ความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม และพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริงของพนกังานกลุ่มตวัอย่าง 
ไดแ้ก่ ความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (Performance Expectancy : PE) ความคาดหวงัต่อความ
พยายามในการการใชง้าน (Effort Expectancy : EE) อิทธิพลของสังคม (Social Influence : SI) และ
เง่ือนไขการสนบัสนุน (Facilitating Conditions : FC) โดยมีการตั้งสมมติฐานเพื่อทดสอบหา
ความสัมพนัธ์ของแต่ละปัจจยัภายในแบบจ าลองเพื่อใชใ้นการก าหนดกรอบแนวคิด วิเคราะห์และ
หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาท่ีแทจ้ริงในการต่อตา้นการด าเนินกิจกรรมของพนกังานกลุ่มตวัอยา่ง 
ดงัแสดงในภาพท่ี 27 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่27  แสดงแบบจ าลองตามทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (UTAUT) 

ความคาดหวงัต่อ
การปฏิบติังาน (PE)      

ความคาดหวงัดา้น
ความพยายาม (EE)      

อิทธิพลจากสังคม 
(SI)       

พฤติกรรม 
ความตั้งใจ (BI)  

พฤติกรรม 
การใชง้าน (BU) 

       

ส่ิงอ านวย 
ความสะดวก (FC)       

H5 

H4 
H3 

H2 

H1 
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ตารางที ่27  ปัญหาและวธีิการแกไ้ขท่ีเกิดจากสมมติฐาน H1 ตามแบบจ าลองงานวจิยั 
 

สมมติฐานงานวิจยั สาเหตุของปัญหา กลยทุธ์ในการแกไ้ขปัญหา 
ความคาดหวงัต่อการปฏิบติังาน (Performance 
Expectancy : PE) มีอิทธิพลต่อพฤติกรรม
ความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เ ค ร่ื อ ง จั ก ร แ บ บ ท วี ผ ล ข อ ง พนั ก ง า น 
(Behavioral Intention : BI) 

1. พนักงานมองไม่ เห็นประโยชน์ของการด า เนิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) แก่
ตนเองหรืออาจมองเห็นประโยชน์แต่ไม่แน่ใจวา่ท าแลว้
จะไดรั้บผลตอบแทนท่ีเป็นรูปธรรม 
2. พนักงานมองว่ากิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
แบบทวีผล  (TPM) นั้ นท าให้การงานหลักท่ีต้อง
รับผดิชอบประจ าทุกวนัยากล าบากยิง่ข้ึน 
3. พนักงานมองว่ากิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
แบบทวีผล (TPM) ไม่ได้ช่วยให้งานประจ าท่ีท าอยู่มี
ประสิทธิภาพมากข้ึนกวา่เดิม 
 

1 .  บ ริษัทฯ ต้องก าหนดนโยบายของด า เ นิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผล 
(TPM) ท่ีชัดเจน เช่น ผลตอบแทนท่ีจะได้รับใน
ส่วนของบริษทัและของพนักงานหากการด าเนิน
กิจกรรม TPM สัมฤทธ์ิผล 
2. พยายามสอดแทรกกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) เขา้ไปในระบบงาน
ประจ าของพนกังาน 
3. สร้างดชัน้ีช้ีวดัประสิทธิภาพของการปรับปรุง
จากด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบ
ทวีผล (TPM)ให้ชดัเจนเพื่อให้พนกังานเห็นถึงการ
เปล่ียนแปลงหลงัการปรับปรุงท่ีมีผลต่องานประจ า
ของเขา 
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ตารางที ่28  ปัญหาและวธีิการแกไ้ขท่ีเกิดจากสมมติฐาน H2 ตามแบบจ าลองงานวจิยั 
 

สมมติฐานงานวิจยั สาเหตุของปัญหา กลยทุธ์ในการแกไ้ขปัญหา 
ความคาดหวงัต่อความพยายามในการด าเนิน
กิจกรรม (Effort Expectancy : EE) มีอิทธิพล
ต่อพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผลของ
พนกังาน (Behavioral Intention : BI) 

1. พนักงานมองว่ากิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
แบบทวีผล (TPM) เป็นเร่ืองท่ียากแก่การเขา้ใจในการ
เรียนรู้และน าไปปฏิบติัส าหรับคนทัว่ไป 
2. พนักงานมองว่ากิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
แบบทวีผล (TPM) ตอ้งใช้ผูมี้ประสบการณ์เขา้มาคอย
ใหค้  าแนะน าจึงจะท าใหก้ารด าเนินกิจกรรมง่ายข้ึน 
 

1. สร้างการอบรมให้แก่พนักงานให้เข้าใจทั้งใน
ทฤษฏีและการน าไปปฏิบติั ส่งเสริมและผลกัดัน
ให้พนักงานมีส่วนในการด า เนินกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผล  (TPM) อย่าง
สม ่าเสมอ 
2. สนบัสนุนให้พนักงานท่ีมีความรู้และทกัษะใน
การด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบ
ทวีผล  (TPM) แบ่ง ปันความรู้ ท่ี มีให้กับเพื่ อน
พนัก ง านด้ ว ย กัน และ มี ก า ร ให้ ร า ง ว ัล เ ป็ น
ผลตอบแทนหากสามารถท าให้พนกังานคนอ่ืนๆมี
ความรู้และเขา้ในการด าเนินกิจกรรมได ้
3.  สร้างวิทยากรสรรหาข้ึนภายในองคก์ร โดยอาจ
มีเงินรางวลัหรือผลตอบแทนอ่ืนๆ ให้กบัวิทยากร
สรรหาดงักล่าว ทั้งน้ีเพื่อดึงดูดให้พนกังานหันมา
สนใจท่ีจะเข้ารับการฝึกอบรมเพื่อเป็นวิทยากร
ภายในของบริษทัฯ 
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ตารางที ่29  ปัญหาและวธีิการแกไ้ขท่ีเกิดจากสมมติฐาน H3 ตามแบบจ าลองงานวจิยั 
 

สมมติฐานงานวิจยั สาเหตุของปัญหา กลยทุธ์ในการแกไ้ขปัญหา 
อิทธิพลจากสังคม(Social Influence : SI) มี
อิทธิพลต่อพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล
ของพนกังาน (Behavioral Intention : BI) 

1. ผูบ้งัคบับญัชาไม่สนบัสนุนหรือช่วยเหลือพนกังาน
ในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวี
ผล (TPM)  
2. เพื่อนร่วมงานหรือบุคคลอ่ืนในแผนกส่วนใหญ่ไม่
สนใจท่ีจะด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร
แบบทวผีล (TPM) 
3. ผูบ้ริหารอาวุโสขององคก์รไม่เล็งเห็นความส าคญัใน
การส่งเสริมหรือสนับสนุนการด าเนิน กิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) ของพนกังาน 
 

1. สร้างดชันีช้ีวดัผลงานท่ีชดัเจนและเก่ียวขอ้งกบั
การด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบ
ทวผีล (TPM) ของผูบ้งัคบับญัชาหรือหวัหนา้งาน  
2. สร้างดชันีช้ีวดัผลงานท่ีชดัเจนและเก่ียวขอ้งกบั
การด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบ
ทวผีล (TPM) ของพนกังานแต่ละบุคคล 
3. สร้างฝ่ายสนับสนุนการด าเนินกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM Promotion 
Center) เพื่อเป็นศูนย์กลางของการจดักิจกรรม 
TPM ต่างๆ เช่น การฝึกอบรม การดูงาน เป็นตน้ 
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ตารางที ่30  ปัญหาและวธีิการแกไ้ขท่ีเกิดจากสมมติฐาน H4 ตามแบบจ าลองงานวจิยั 
 

สมมติฐานงานวิจยั สาเหตุของปัญหา กลยทุธ์ในการแกไ้ขปัญหา 
สภาพของส่ิงอ านวยความสะดวกท่ีสนบัสนุน
การด าเนินกิจกรรม (Facilitating Conditions : 
FC) มีอิทธิพลต่อพฤติกรรมการด าเนิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล
ของพนกังาน (Behavior to Use : BU) 

1. พนักงานไม่ได้รับการอบรมอย่างต่อเน่ืองเก่ียวกบั
กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) 
หรืออาจไม่เคยไดรั้บการอบรมเลย 
2 . พนักงานไม่ มีความ รู้ ท่ีจะด า เ นิน กิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) ดว้ยตนเองหาก
ไม่ไดรั้บความช่วยเหลือ 
3. ขาดผูใ้ห้ค  าปรึกษาท่ีคอยให้ความรู้ความเขา้ใจกบั
พนกังานหรือบุคคลท่ีมีความช านาญเป็นพิเศษสามารถ
ให้ความช่วยเหลือไดต้ลอดเวลาเม่ือการด าเนินกิจกรรม
เกิดปัญหา 

1.  จดัใหมี้การอบรมอยา่งสม ่าเสมอ และใชส่ื้อการ
เรียนการสอนอิเล็คทรอนิคเช่น วิดีทศัน์ เป็นต้น 
เพื่อใหพ้นกังานสามารถน าไปเรียนรู้ไดด้ว้ยตนเอง 
2.  จดัหาวิทยากรทั้งภายในและภายนอกมาคอยให้
ค  าแนะน าอย่าง ต่อเ น่ือง  จนกว่าพนักงานจะ
สามารถด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
แบบทวผีล (TPM)ไดด้ว้ยตนเอง 

 
 
 
 
 
 

98 
97 



ตารางที ่31  ปัญหาและวธีิการแกไ้ขท่ีเกิดจากสมมติฐาน H5 ตามแบบจ าลองงานวจิยั 
 

สมมติฐานงานวิจยั สาเหตุของปัญหา กลยทุธ์ในการแกไ้ขปัญหา 
พฤติกรรมความตั้ งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม
บ ารุงรักษาแบบทวีผล (Behavioral Intention : 
BI) มี อิท ธิพล ต่อพฤ ติกรรมการด า เ นิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล
ของพนกังาน (Behavior to Use : BU) 

1. พนกังานไม่ด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
แบบทวผีล (TPM) ตามท่ีไดต้ั้งใจไว ้
2. พนกังานไม่ด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
แบบทวผีล (TPM) ตามท่ีวางแผนไว ้
 

1 .  ส ร้ า ง ค ว า ม เ ช่ื อ มั่น ให้ กับพนัก ง าน เ ช่ น
ผลตอบแทนท่ีจะไดรั้บหลงัจากการด าเนินกิจกรรม
นั้นเป็นไปตามเป้าหมาย เช่น การปรับเงินเดือน
ประจ าปี การเล่ือนต าแหน่ง เป็นตน้ 
2. ก าหนดเป้าหมายและแผนการด าเนินงานให้
ชัดเจน พร้อมกับตรวจสอบความคืบหน้าในการ
ด าเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ยของพนกังานอยา่งใกลชิ้ด 
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4.  การประยุกต์เคร่ืองมืองานวจัิยต่างๆทีเ่กีย่วข้องส าหรับการวเิคราะห์ข้อมูลงานวจัิย 
 
 ในงานวิจยัน้ีไดน้ าเคร่ืองมือทดลองและวิธีทางสถิติเพื่อใช้ในการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้าก
การทดลองซ่ึงเคร่ืองมือแรกท่ีน ามาใช้รวบรวมขอ้มูลคือเคร่ืองมือวิจยั (แบบสอบถาม) จากนั้นน า
ขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์ค่าสถิติดว้ยเทคนิคสถิติวิเคราะห์ทางสังคมศาสตร์และพฤติกรรมศาสตร์จาก
โปรแกรม LISREL (Linear Structure Relationship) จากแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (Structural 
Equation Modeling : SEM) น าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ค่าสถิติภายในแบบจ าลองมาแปลงเป็น
กลยุทธ์ดงัตารางท่ี 27 ถึง 31 เพื่อแกไ้ขปัญหาในงานวิจยัต่อไป โดยมีวิธีการสร้างและการใช้งาน
เคร่ืองมือต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวจิยัดงัต่อไปน้ี 
 
 4.1  จดัท าเคร่ืองมือวจิยัแบบสอบถาม (Questionnaire) เพื่อใชใ้นการรวบรวมขอ้มูลทางสถิติ 
 

4.1.1  ศึกษาคุณลกัษณะท่ีจะวดัจากวตัถุประสงค์ กรอบแนวความคิดและสมมติฐานของ
การวิจยั จากนั้นศึกษาคุณลกัษณะหรือตวัแปรท่ีจะวดัให้เขา้ใจอย่างละเอียดทั้งเชิงทฤษฎีและเชิง
ปฏิบติัการ โดยตวัแปรท่ีเก่ียวขอ้งในท่ีน้ีมีตวัแปรผลคือ ตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน 
(Performance Expectancy : PE) ตวัแปรความคาดหวงัต่อความพยายามในการใช้งาน (Effort 
Expectancy : EE) ตวัแปรอิทธิพลของสังคม (Social Influence : SI) และตวัแปรเง่ือนไขการ
สนบัสนุน (Facilitating Conditions : FC) และตวัแปรสาเหตุคือ  ตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะ
ด าเนินกิจกรรม(Behavioral Intention : BI) และตวัแปรพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง(Behavior 
to Use : BU)  
 

4.1.2  ก าหนดหัวขอ้ค าถามในแต่ละส่วนของแบบสอบถาม โดยลกัษณะการตั้งค  าถามใน
เคร่ืองมือวิจยั (แบบสอบถาม) น้ี ผูว้ิจยัเลือกใช้เฉพาะค าถามปลายปิด (Close Ended Question) 
เท่านั้นโดยมีแนวค าตอบไวใ้ห้ผูต้อบเลือกตอบจากค าถามท่ีก าหนดไว ้และใชร้ะดบัการให้คะแนน
แบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) จากเกณฑ์ 5 ระดบัของลิเคอร์ท (Likert Scale) คือ 5 
คะแนนหมายถึงระดบัความคาดหวงัมากท่ีสุด  4 คะแนนหมายถึงระดบัความคาดหวงัมาก 3 
คะแนนหมายถึงระดบัความคาดหวงัปานกลาง 2 คะแนนหมายถึงระดบัความคาดหวงันอ้ย และ1 
คะแนนหมายถึงระดบัความคาดหวงันอ้ยท่ีสุด และภายในเคร่ืองมือวจิยัแบบสอบถามน้ีประกอบไป
ดว้ยขอ้ค าถามรวมทั้งส้ิน 40 ขอ้ยอ่ย โดยแบ่งออกไดเ้ป็น 8 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ 
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  ก.  ความรู้พื้นฐานทัว่ไปในการด าเนินกิจกรรม (Basic Knowledge)  
  ข.  ขอ้มูลส่วนตวัการเรียนรู้พื้นฐานกิจกรรม (Personal Data)  
  ค.  ความคาดหวงัดา้นการด าเนินงาน ( Performance Expectancy ) 
  ง.  ความคาดหวงัดา้นการท ากิจกรรมไดง่้าย ( Effort Expectancy ) 
  จ.  อิทธิพลจากสังคม ( Social Influence ) 
  ฉ.  สภาพของส่ิงอ านวยความสะดวก ( Facilitating Condition ) 
  ช.  พฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะกระท า ( Behavioral Intension to Use ) 
  ซ.  พฤติกรรมท่ีจะกระท า ( Behavioral of Use ) 
 
ตารางที่ 32  การก าหนดหวัขอ้ค าถามของตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (Performance 
      Expectancy : PE)  
 
ตวัแปรยอ่ย หวัขอ้ค าถาม 

PE1 การด าเนินกิจกรรม TPM ท่ีผา่นมานั้นใหป้ระโยชน์กบัท่านเพียงใด 

PE2 
ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM นั้นมีผลท าใหท้่านท างานประสบความส าเร็จได้
มากนอ้ยเพียงใด 

PE3 
ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM ท าใหก้ารท างานของท่านมีความปลอดภยัข้ึนใน
ระดบัใด 

PE4 
ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM มีผลท าใหก้ารท างานของท่านเป็นไปอยา่ง
สะดวกและรวดเร็วในระดบัใด 

PE5 
ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM มีผลท าใหท้่านกา้วหนา้ในหนา้ท่ีการงานใน
ระดบัใด 

PE6 
จากระยะเวลาท่ีผา่นมาท่านไดเ้รียนรู้การด าเนินกิจกรรม TPM แลว้ ท่านสามารถน า
ความรู้ท่ีไดจ้าก TPM ไปปฎิบติัใชใ้หเ้กิดประโยชน์กบังานของท่านไดม้ากนอ้ย
เพียงใด 
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ตารางที่ 33  การก าหนดหวัขอ้ค าถามของตวัแปรความคาดหวงัดา้นการท ากิจกรรมไดง่้าย (Effort 
      Expectancy: EE)  
 
ตวัแปรยอ่ย หวัขอ้ค าถาม 

EE1 ท่านเขา้ใจในหลกัการของ TPM มากนอ้ยเพียงใด 

EE2 
ท่านเห็นดว้ยในระดบัใดกบัค ากล่าวท่ีวา่ " TPM เป็นเร่ืองท่ีใครก็สามารถเรียนรู้และ
เขา้ใจไดอ้ยา่งง่ายดาย " 

EE3 
ท่านคิดว่าการด าเนินกิจกรรมเสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง นั้นมีขั้นตอนท่ี
ชดัเจนและเขา้ใจไดง่้ายในระดบัใด 

EE4 
ท่านคิดว่าการด าเนินกิจกรรมปรับปรุงเฉพาะเร่ือง นั้นเป็นเร่ืองท่ีท าไดง่้ายส าหรับ
ท่านในระดบัใด 

EE5 
ท่านคิดว่าการเรียนรู้การท ากิจกรรม TPM ดว้ยตนเองนั้น ส าหรับท่านแลว้มองว่า
เป็นเร่ืองท่ีง่ายในระดบัใด 

 
ตารางที ่34  การก าหนดหวัขอ้ค าถามของตวัแปรอิทธิพลจากสังคม (Social Influence  : SI)  
 
ตวัแปรยอ่ย หวัขอ้ค าถาม 

SI1 
ถา้หวัหนา้งานของท่านขอความร่วมมือให้ท่านท ากิจกรรม TPM ท่านมีความเต็มใจ
ในระดบัใด 

SI2 
ถา้เพื่อร่วมงานของท่านขอให้ท่านช่วยกนัด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีความเต็มใจ
ระดบัใด 

SI3 
ถา้บริษทัมีนโยบายให้พนกังานทุกคนตอ้งด าเนินกิจกรรม TPM  ท่านมีความเต็มใจ
ระดบัใด 

SI4 
หากแผนกอ่ืนๆ ส่วนใหญ่ไดด้ าเนินกิจกรรม TPM ท่านคิดวา่แผนกของท่านเต็มใจท่ี
จะด าเนินกิจกรรม TPM ในระดบัใด 
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ตารางที่ 35  การก าหนดหัวขอ้ค าถามของตวัแปรสภาพของส่ิงอ านวยความสะดวก (Facilitating 
      Condition : FC )  
 
ตวัแปรยอ่ย หวัขอ้ค าถาม 

FC1 
ท่านคิดวา่บริษทัมีอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือเพื่อใชส้นบัสนุนการด าเนินกิจกรรม TPM 
ของท่านอยา่งเพียงพอในระดบัใด 

FC2 
หัวหน้างานของท่านสนับสนุนหรือให้การช่วยเหลือท่านในการด าเนินกิจกรรม 
TPM มากนอ้ยเพียงใด 

FC3 
อาจารย์ท่ีปรึกษาและผูป้ระสานงาน TPM ท่ีมีความรู้ทาง TPM สามารถให้
ค  าแนะน าหรือช่วยเหลือท่านไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

FC4 
ท่านคิดว่าบริษทัจดัหาหนงัสือหรือเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบั TPM เพื่อใช้เป็นแหล่ง
คน้ควา้หาขอ้มูลในการท า TPM ของท่านมากนอ้ยเพียงใด 

FC5 
ท่านคิดวา่หากท่านไดรั้บความช่วยเหลือจากบุคคลท่ีมีความรู้ทาง TPM เพื่อให้ท่าน
มีความเขา้ใจในการด าเนินกิจกรรม TPMท่านคิดวา่ท่านจะสามารถท่ีจะน าความรู้ท่ี
ไดม้าใชป้ฏิบติังานของท่านใหส้ าเร็จไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

 
ตารางที่ 36  การก าหนดหัวข้อค าถามของตัวแปรพฤติกรรมความตั้ งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม 

(Behavioral Intention to Use : BI )  
 
ตวัแปรยอ่ย หวัขอ้ค าถาม 

BI1 
ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองและการท า 
CLIT ตามก าหนดในระดบัใด 

BI2 
ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะร่วมประชุมกลุ่มย่อยตามแผนการประชุมของกลุ่มใน
ระดบัใด 

BI3 
ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้ งใจท่ีจะค้นหาความสูญเปล่าของเคร่ืองจกัรและแก้ไขอย่าง
ต่อเน่ืองในระดบัใด 
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ตารางที ่37  การก าหนดหวัขอ้ค าถามของตวัแปรพฤติกรรมท่ีจะด าเนินกิจกรรม (Behavioral of Use 
      : BU )   
 
ตวัแปรยอ่ย หวัขอ้ค าถาม 

BU1 
นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีส่วนร่วมในการคน้หาและแกไ้ขฟุไก
มากนอ้ยเพียงใด 

BU2 
นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรมกลุ่ม
ยอ่ยมากนอ้ยเพียงใด 

BU3 นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านไดมี้การจดัท า OPLs  มากนอ้ยเพียงใด 

BU4 
นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีส่วนในการท ากิจกรรมขอ้เสนอแนะ
ปรับปรุง Kaizen มากนอ้ยเพียงใด 

BU5 
ในการด าเนินกิจกกรม TPM เม่ือมีการนดัเพื่อประชุมกลุ่มยอ่ย ส าหรับตวัท่านนั้นได้
เขา้ประชุมกลุ่มยอ่ยบ่อยเพียงใด 

 
ตารางที ่38  ตวัอยา่งแบบส ารวจทศันคติและพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังานในกิจกรรมการ     
       บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) แบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) 
       จากเกณฑ ์5 ระดบัของลิเคอร์ท (Likert Scale) 
    
ส่วนท่ี 6 ความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (Behavioral Intention to Use : BI ) 
1. ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองและการท า CLIT ตาม

ก าหนดในระดบัใด 
เตม็ใจอยา่งยิง่ 5 4 3 2 1 ไม่เตม็ใจเลย 

2. ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะร่วมประชุมกลุ่มยอ่ยตามแผนการประชุมของกลุ่มในระดบัใด 
เตม็ใจอยา่งยิง่ 5 4 3 2 1 ไม่เตม็ใจเลย 

3. ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะคน้หาความสูญเปล่าของเคร่ืองจกัรและแกไ้ขอยา่งต่อเน่ืองในระดบั
ใด 
เตม็ใจอยา่งยิง่ 5 4 3 2 1 ไม่เตม็ใจเลย 
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4.1.3 ปรับปรุงแบบสอบถามภายหลงัจากท่ีผูว้จิยัสร้างแบบสอบถามเสร็จสมบูรณ์แลว้ โดย
น าแบบสอบถามนั้นมาพิจารณาทบทวนอีกคร้ังเพื่อหาข้อบกพร่องท่ีควรปรับปรุงแก้ไขจาก
ผูท้รงคุณวฒิุจ านวน 3 ท่านเป็นผูต้รวจสอบแบบสอบถาม พร้อมกบัสร้างแบบวดัความเท่ียงตรงของ
แบบสอบถามงานวิจยั ( Item-Objective Congruence Index : IOC ) เพื่อให้ผูท้รงคุณวุฒิทั้ง 3 ท่าน
ให้คะแนนและขอ้เสนอแนะในขอ้ค าถามนั้นๆ วา่สอดคลอ้งกบัประเด็นหวัขอ้ของตวัแปรต่างๆ ท่ี
ตอ้งการศึกษาหรือไม่ โดยมีเกณฑก์ารใหค้ะแนนเพื่อพิจารณาความสอดคลอ้งของขอ้กระทงค าถาม
ส าหรับการวจิยัในแต่ละขอ้ดงัต่อไปน้ี 
 
  ก.  ให ้+1 คะแนน ขอ้ค าถามสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์
  ข.  ให ้0  คะแนน ขอ้ค าถามยงัสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคไ์ม่ชดัเจนพอ  
  ค.  ให ้-1 คะแนน ขอ้ค าถามไม่สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคเ์ลย 
 
 จากนั้นน าคะแนนจากผูท้รงคุณวฒิุทั้ง 3 ท่านมาค านวนหาค่า IOC ของแต่ละขอ้ค าถามโดย
ก าหนดใหข้อ้ค าถามแต่ละขอ้จะตอ้งมีค่า IOC ท่ีมากกวา่ 0.5 คะแนนข้ึนไปจึงจะถือวา่ขอ้ค าถามนั้น
สามารถน าไปใชใ้นเคร่ืองมือแบบสอบถามไดด้งัแสดงในตารางท่ี 41  
 
ตารางที ่39  การวดัความเท่ียงตรงและคุณภาพของเคร่ืองมืองานวจิยั (แบบสอบถาม) 
 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
n

R
IOC


  

ความคาดหวงัดา้นการ
ด าเนินงาน( Performance 

Expectancy : PE ) 

การด าเนินกิจกรรม TPM ท่ีผา่นมานั้นใหป้ระโยชน์
กบัท่านเพียงใด 

1.00 

ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM นั้นมีผลท าให้
ท่านท างานประสบความส าเร็จไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

1.00 

ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM ท าใหก้าร
ท างานของท่านมีความปลอดภยัข้ึนในระดบัใด 

0.67 

ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM มีผลท าใหก้าร
ท างานของท่านเป็นไปอยา่งสะดวกและรวดเร็วใน
ระดบัใด 

0.67 

ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM มีผลท าใหท้่าน
กา้วหนา้ในหนา้ท่ีการงานในระดบัใด 

0.67 
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ตารางที ่39  (ต่อ) 
 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
n

R
IOC


  

ความคาดหวงัดา้นการ
ด าเนินงาน( Performance 

Expectancy : PE ) 

จากระยะเวลาท่ีผา่นมาท่านไดเ้รียนรู้การด าเนิน
กิจกรรม TPM แลว้ ท่านสามารถน าความรู้ท่ีไดจ้าก 
TPM ไปปฎิบติัใชใ้หเ้กิดประโยชน์กบังานของท่าน
ไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

1.00 

ความคาดหวงัดา้นการท า 
กิจกรรมไดง่้าย 

( Effort Expectancy: EE ) 

ท่านเขา้ใจในหลกัการของ TPM มากนอ้ยเพียงใด 0.67 
ท่านเห็นด้วยในระดับใดกับค ากล่าวท่ีว่า " TPM 
เป็นเร่ืองท่ีใครก็สามารถเรียนรู้และเขา้ใจได้อย่าง
ง่ายดาย " 

0.67 

ท่ าน คิดว่ าก ารด า เ นิน กิจกรรม เสาหลักการ
บ ารุงรักษาดว้ยตนเอง นั้นมีขั้นตอนท่ีชดัเจนและ
เขา้ใจไดง่้ายในระดบัใด 

0.67 

ท่านคิดว่าการด าเนินกิจกรรมปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 
นั้นเป็นเร่ืองท่ีท าไดง่้ายส าหรับท่านในระดบัใด 

0.67 

ท่านคิดว่าการเรียนรู้การท ากิจกรรม TPM ด้วย
ตนเองนั้น ส าหรับท่านแลว้มองวา่เป็นเร่ืองท่ีง่ายใน
ระดบัใด 

0.67 

อิทธิพลจากสังคม 
( Social Influence  : SI ) 

ถา้หัวหน้างานของท่านขอความร่วมมือให้ท่านท า
กิจกรรม TPM ท่านมีความเตม็ใจในระดบัใด 

1.00 

ถ้าเพื่อร่วมงานของท่านขอให้ท่านช่วยกันด าเนิน
กิจกรรม TPM ท่านมีความเตม็ใจระดบัใด 

0.67 

ถ้าบริษทัมีนโยบายให้พนักงานทุกคนต้องด าเนิน
กิจกรรม TPM  ท่านมีความเตม็ใจระดบัใด 

0.67 

หากแผนกอ่ืนๆ ส่วนใหญ่ไดด้ าเนินกิจกรรม TPM 
ท่ านคิดว่าแผนกของท่ าน เต็มใจ ท่ีจะด า เ นิน
กิจกรรม TPM ในระดบัใด 

1.00 
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ตารางที ่39  (ต่อ) 
 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
n

R
IOC


  

สภาพของส่ิงอ านวยความ
สะดวก (Facilitating 

Condition : FC ) 

ท่านคิดว่าบริษัทมีอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือเพื่อใช้
สนบัสนุนการด าเนินกิจกรรม TPM ของท่านอยา่ง
เพียงพอในระดบัใด 

1.00 

หัวหน้ า ง านของท่ านสนับส นุนหรือให้ก าร
ช่วยเหลือท่านในการด าเนินกิจกรรม TPM มาก
นอ้ยเพียงใด 

1.00 

อาจารย์ท่ีปรึกษาและผูป้ระสานงาน TPM ท่ีมี
ความรู้ทาง TPM สามารถให้ค  าแนะน าหรือ
ช่วยเหลือท่านไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

1.00 

ท่านคิดว่าบริษัทจัดหาหนังสือหรือเอกสารท่ี
เก่ียวข้องกับ TPM เพื่อใช้เป็นแหล่งค้นควา้หา
ขอ้มูลในการท า TPM ของท่านมากนอ้ยเพียงใด 

1.00 

ท่านคิดวา่หากท่านไดรั้บความช่วยเหลือจากบุคคล
ท่ีมีความรู้ทาง TPM เพื่อให้ท่านมีความเขา้ใจใน
การด าเนินกิจกรรม TPMท่านคิดวา่ท่านจะสามารถ
ท่ีจะน าความรู้ท่ีได้มาใช้ปฏิบัติงานของท่านให้
ส าเร็จไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

1.00 

พฤติกรรมความตั้งใจ 
ท่ีจะด าเนินกิจกรรม 

(Behavioral Intention to 
Use : BI ) 

ท่านมีความมุ่งมั่นตั้ งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเองและการท า CLIT ตาม
ก าหนดในระดบัใด 

0.33 

ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะร่วมประชุมกลุ่มย่อย
ตามแผนการประชุมของกลุ่มในระดบัใด 

1.00 

ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้ งใจท่ีจะค้นหาความสูญเปล่า
ของเคร่ืองจกัรและแกไ้ขอยา่งต่อเน่ืองในระดบัใด 

0.67 
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ตารางที ่39  (ต่อ) 
 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
n

R
IOC


  

พฤติกรรมท่ีจะด าเนิน
กิจกรรม (Behavioral of 

Use : BU ) 

นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีส่วน
ร่วมในการคน้หาและแกไ้ขฟุไกมากนอ้ยเพียงใด 

1.00 

นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีส่วน
ร่วมในการด า เ นินกิจกรรมกลุ่มย่อยมากน้อย
เพียงใด 

1.00 

นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านไดมี้
การจดัท า OPLs  มากนอ้ยเพียงใด 

0.67 

นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีส่วน
ในการท ากิจกรรมข้อเสนอแนะปรับปรุง Kaizen 
มากนอ้ยเพียงใด 

1.00 

ในการด าเนินกิจกกรม TPM เม่ือมีการนัดเพื่อ
ประชุมกลุ่มย่อย ส าหรับตวัท่านนั้นไดเ้ขา้ประชุม
กลุ่มยอ่ยบ่อยเพียงใด 

1.00 

 
4.1.4  วิเคราะห์คุณภาพแบบสอบถามโดยการน าแบบสอบถามท่ีไดป้รับปรุงและผา่นการ

วดัความเท่ียงตรงของแบบสอบถามงานวิจยั ( Item-Objective Congruence Index : IOC )  ไป
ทดลองใช้กบัพนักงานกลุ่มตวัอย่างประมาณ 14 คนก่อนน าไปใช้เก็บตวัอย่างจริง เพื่อน าผลมา
ตรวจสอบคุณภาพของแบบสอบถามด้วยวิธีทางสถิติคือ ค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟ่าของคอนบาร์ช 
(Cronbach’s Alpha Coefficient: α coefficient) ซ่ึงจะใชส้ าหรับขอ้มูลท่ีมีการแบ่งระดบัการวดัแบบ
ประมาณค่า (Rating Scale) โดยก าหนดให้ค่า Cronbach’s Alpha Coefficient: α coefficient จาก
แบบสอบถามตอ้งมากกวา่ 0.7 ข้ึนไปจึงจะถือวา่แบบสอบถามน้ีมีความน่าเช่ือถือไดสู้ง และไดผ้ล
การทดสอบค่าสถิติดงัตารางท่ี 40 
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ตารางที ่40  การตรวจสอบคุณภาพของแบบสอบถามดว้ยค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟ่าของคอนบาร์ช 
 

Item PE EE SI FC BI BU ∑X ∑X2 
∑Xi 239 187 221 194 146 244 1231 11537 
Si2 7.99 5.03 4.50 8.32 3.63 9.46   

 
 ค านวณค่า  
  

                                  
    
   St

2  =   508.35 
 
 ค านวณหาค่าความเช่ือมัน่ 
 

    
    
    =   0.994 
 

4.1.5  ปรับปรุงแบบสอบถามให้สมบูรณ์โดยท าการแก้ไขข้อบกพร่องท่ีได้จากผลการ
วเิคราะห์คุณภาพของแบบสอบถาม และตรวจสอบความถูกตอ้งของถอ้ยค า เพื่อให้แบบสอบถามมี
ความสมบูรณ์และมีคุณภาพผูต้อบอ่านเขา้ใจไดต้รงประเด็นท่ีผูว้จิยัตอ้งการ  
 

4.1.6  จดัพิมพแ์บบสอบถามเพื่อน าไปใชจ้ริงในการเก็บรวบรวมขอ้มูลกบักลุ่มเป้าหมาย
เก่ียวกบัความคาดหวงั ความคิดเห็น และทศันคติของพนกังานในการด าเนินกิจกรรม TPM  
 

4.1.7  เก็บรวบรวมขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่งดว้ยเคร่ืองมืองานวิจยั (แบบสอบถาม) โดยผูว้ิจยั
ได้ติดต่อประสานงานกับบริษัทฯกรณีศึกษาตัวอย่างเพื่อออกหนังสือถึงผูจ้ ัดการอาวุโส ของ
เคร่ืองจกัรตน้แบบจ านวน 14 เคร่ืองจกัรเพื่อแนะน าผูว้ิจยัขออนุญาตและขอความร่วมมือให้ผูว้ิจยั
เขา้สู่พื้นท่ีเพื่อท าการแจกแบบสอบถาม แบบสัมภาษณ์ บนัทึกภาพ เก็บขอ้มูลจากพนักงานกลุ่ม
ตวัอยา่งจ านวน 300 คน 
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ตารางที ่41  ค่าสถิติเบ้ืองตน้จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 300) ของตวัแปรสังเกตได ้
 

ตวัแปรสังเกตได ้ PE1 PE2 PE3 PE4 PE5 PE6 
ค่าเฉล่ีย 3.07 3.00 3.14 2.57 2.50 2.79 
ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.98 1.07 1.11 1.13 1.28 1.09 
ตวัแปรสังเกตได ้ EE1 EE2 EE3 EE4 EE5  
ค่าเฉล่ีย 2.86 2.71 2.36 2.76 2.64  
ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.83 1.07 0.94 0.91 0.99  
ตวัแปรสังเกตได ้ SI1 SI2 SI3 SI4   
ค่าเฉล่ีย 2.86 2.71 2.36 2.76   
ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.83 1.07 0.94 0.91   
ตวัแปรสังเกตได ้ FC1 FC2 FC3 FC4 FC5  
ค่าเฉล่ีย 2.43 2.77 3.05 2.00 3.57  
ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 1.08 1.23 1.52 1.00 1.32  
ตวัแปรสังเกตได ้ BI1 BI2 BI3    
ค่าเฉล่ีย 3.29 3.43 3.71    
ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 1.01 1.15 1.01    
ตวัแปรสังเกตได ้ BU1 BU2 BU3 BU4 BU5  
ค่าเฉล่ีย 3.54 3.60 3.36 3.50 3.38  
ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 1.32 1.25 1.36 1.35 1.29  

 
4.2  น าเสนอแบบจ าลองงานวจิยั และวเิคราะห์ขอ้มูลทางสถิติจากเคร่ืองมือวิจยั (แบบสอบถาม) 

ดว้ยสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

ผูว้ิจ ัยได้ด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูลจากการรวบรวมข้อมูล โดยน าแบบสอบถามมา
ตรวจสอบให้คะแนนแลว้น าไปวิเคราะห์ขอ้มูลทางสถิติโดยเคร่ืองคอมพิวเตอร์โปรแกรม Minitab 
วเิคราะห์ขอ้มูลทัว่ไปเก่ียวกบัการด าเนินกิจกรรม TPM โดยท าการแจกแจงความถ่ีและหาค่าร้อยละ 
วิเคราะห์ข้อมูลเก่ียวกับความคาดหวงั ความคิดเห็น และทศันคติของพนักงานในการด าเนิน
กิจกรรม TPM ผา่นสมการโครงสร้าง (SEM) จากโปรแกรมสถิติเพื่อพฤติกรรมศาสตร์ (LISREL) 
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4.2.1  กระบวนการสร้างแบบจ าลองและการวเิคราะห์ขอ้มูลดว้ยสมการโครงสร้าง ( SEM ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่28  ขั้นตอนการวเิคราะห์ขอ้มูลดว้ยโมเดลสมการโครงสร้าง 
 
 เม่ือท าการรวบรวมขอ้มูลจากเคร่ืองมือการวิจยั (แบบสอบถาม) แลว้ขั้นตอนต่อไปคือการ
น าขอ้มูลท่ีไดม้าสร้างแบบจ าลองใหส้อดคลอ้งกบัทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (Unified 
Theory of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) โดยการใชเ้ทคนิคของสมการโครงสร้าง
จากโปรแกรมสถิติเพื่อพฤติกรรมศาสตร์ (LISREL) ซ่ึงมีขั้นตอนในการวเิคราะห์ดงัต่อไปน้ี 
 
 ขั้นท่ี 1  ก าหนดขอ้มูลจ าเพาะของแบบจ าลองโดยศึกษาทฤษฏีและทบทวนวรรณกรรมท่ี
เก่ียวขอ้งเพื่อคดัเลือกตวัแปรให้สอดคล้องกบัทฤษฏีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยี (Unified 
Theory of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) ซ่ึงผูว้ิจยัไดก้  าหนดให้มีตวัแปรแฝง
ภายในคือ ตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (Behavioral Intention : BI) และตวัแปร
พฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง(Behavior to Use : BU) และตวัแปรแฝงภายนอกคือ ความ
คาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (Performance Expectancy : PE) ความคาดหวงัต่อความพยายามใน

YES 

NO 

ปรับโมเดล 

ทฤษฏี 

โมเดลการวจิยั 

ระบุความเป็นไปไดค้่าเดียว 

การประมาณค่าพารามิเตอร์ ขอ้มูลเชิงประจกัษ ์

เมทริกซ์ความแปรปรวนร่วม 
Computer covariance matrix ( ∑ ( ) ) 

เมทริกซ์ความแปรปรวนร่วม 
Sample covariance matrix ( ∑ ) 

ตรวจสอบความกลมกลืน 

การแปลความหมายโมเดล 
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การใชง้าน (Effort Expectancy : EE) อิทธิพลของสังคม (Social Influence : SI) และเง่ือนไขการ
สนบัสนุน (Facilitating Conditions : FC) จากนั้นก าหนดให้ตวัแปรแฝงทั้งภายในและภายนอกมีตวั
แปรสังเกต เช่น ตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (Performance Expectancy : PE) มีตวั
แปรสังเกตคือ ตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังานยอ่ย PE1 ถึง PE6 เป็นตน้ จากนั้นก าหนด
ความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุของตวัแปรแฝง โดยมีข้อตกลงเบ้ืองต้นของแบบจ าลองความสัมพนัธ์
โครงสร้างเชิงเส้น คือ  ความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปรในแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงเส้นตรงมี
คุณสมบติัการบวกและเป็นความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุแบบทางเดียว 
 
 ขั้นท่ี 2 ระบุความเป็นไปไดค้่าเดียวของโมเดล (Model Identification) โดยใชโ้ปรแกรม 
LISREL ศึกษาลกัษณะการก าหนดค่าพารามิเตอร์ท่ียงัไม่ทราบค่าในโมเดลการวิจยัวา่เป็นไปตาม
เง่ือนไขของการวเิคราะห์หรือไม่ โดยการเปรียบเทียบค่า n(n+1)/2 กบั จ านวนพารามิเตอร์ท่ีตอ้งการ
ประมาณค่า (n แทนจ านวนตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลทั้ง ตวัแปรสังเกตได ้X และ Y) โดยมีเง่ือนไข
การพิจารณาดงัน้ี 
 
 ถ้า  n(n+1)/2 น้อยกว่าจ านวนพารามิ เตอร์ ท่ีต้องการประมาณค่า เป็นภาวะ Under 
Identification โปรแกรมจะรายงานวา่ df เป็นลบไม่มีการประมาณค่าพารามิเตอร์ 
 
 ถา้ n(n+1)/2 เท่ากบัจ านวนพารามิเตอร์ท่ีตอ้งการประมาณค่าเป็นภาวะ Just identification 
โปรแกรมจะรายงานวา่ df เป็น 0 ( fit perfect) ไม่มีการรายงานค่า SE และ t-value 
 
 ถ้า  n(n+1)/2 มากกว่าจ านวนพารา มิ เตอร์ ท่ีต้องการประมาณค่า เ ป็นภาวะ  Over 
identification โปรแกรมจะรายงานวา่ df เป็นบวก โปรแกรมจะท าการประมาณค่าพารามิเตอร์ต่างๆ 
ในโมเดลและรายงานค่า SE และ t-value 
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ภาพที ่29  แบบจ าลองงานวิจยัตามทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลย ี(UTAUT) 
 

 แบบจ าลองงานวจิยัในภาพท่ี 29 จ  านวนตวัแปรสังเกตไดมี้จ านวนทั้งส้ิน 28 ตวัแปร (n=28) 
ในแบบจ าลองน้ีตอ้งการประมาณค่าพารามิเตอร์รวม 63 ค่า ประกอบดว้ย ค่าน ้ าหนกัองคป์ระกอบ
ระหวา่งตวัแปรแฝง PE กบัตวัแปรสังเกตไดข้อง PE จ านวน 6 ค่า ค่าน ้ าหนกัองคป์ระกอบระหวา่ง
ตวัแปรแฝง EE กบัตวัแปรสังเกตไดข้อง EE จ านวน 5 ค่า ค่าน ้ าหนกัองคป์ระกอบระหวา่งตวัแปร
แฝง SI กบัตวัแปรสังเกตไดข้อง SI จ านวน 4 ค่า ค่าน ้ าหนกัองคป์ระกอบระหวา่งตวัแปรแฝง FC 
กบัตวัแปรสังเกตไดข้อง FC จ านวน 5 ค่า ค่าน ้ าหนกัองค์ประกอบระหวา่งตวัแปรแฝง BI กบัตวั
แปรสังเกตไดข้อง BI จ านวน 3 ค่า ค่าน ้ าหนกัองค์ประกอบระหว่างตวัแปรแฝง BU กบัตวัแปร
สังเกตไดข้อง BU จ านวน 5 ค่า ค่าน ้ าหนกัองคป์ระกอบระหวา่งตวัแปรแฝง PE, EE และ SI กบัตวั
แปรแฝง BI จ านวน 3 ค่า ค่าน ้ าหนักองค์ประกอบระหว่างตวัแปรแฝง FC กบัตวัแปรแฝง BU 
จ านวน 1 ค่า และค่าน ้ าหนกัองคป์ระกอบระหวา่งตวัแปรแฝง BI กบัตวัแปรแฝง BU จ านวน 1 ค่า 
รวมกบัค่าความแปรปรวนของความคลาดเคล่ือน d1 ถึง d20 ของตวัแปรสังเกตไดข้อง PE, EE, SI 
และ FC ค่าความแปรปรวนของความคลาดเคล่ือน e1 ถึง e8 ของตวัแปรสังเกตไดข้อง BI และBU 
และค่าความแปรปรวนของความคลาดเคล่ือน z1 ถึง z2 ของตวัแปรแฝง BI และ BU ดงันั้นจาก
สมการ n(n+1)/2 จะไดส้มการท่ีใช้หาค่าพารามิเตอร์เท่ากบั 28(28+1)/2 = 406 ซ่ึงมีค่ามากกว่า
ค่าพารามิเตอร์ท่ีตอ้งการประมาณค่าจ านวน 63 ค่า ดงันั้นจ านวนพารามิเตอร์ท่ีตอ้งการประมาณค่า
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จึงมีภาวะเป็น Over identification และแบบจ าลองความสัมพนัธ์โครงสร้างเชิงเส้นตามทฤษฏีการ
ยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยน้ีีจึงสามารถท่ีจะประมาณค่าได ้
 
 ขั้นท่ี 3  การประมาณค่าพารามิเตอร์ซ่ึงเม่ือตรวจสอบความเป็นไปไดค้่าเดียวแลว้ปรากฏวา่
อยูใ่นภาวะ Over identification โปรแกรมจะท าการประมาณค่าพารามิเตอร์ทุกค่าในโมเดลแลว้น า
ค่าพารามิเตอร์เหล่านั้นมาค านวนกลบัไปเป็นค่าความแปรปรวน-ความแปรปรวนร่วมของตวัแปร
สังเกตไดใ้นโมเดลแลว้แสดงในรูปของเมตทริกซ์เรียกเมตทริกซ์น้ีว่า เมตทริกซ์ความแปรปรวน-
ความแปรปรวนร่วมจากการประมาณค่าตามโมเดล (Computer covariance matrix ( ∑ ( ) ) ซ่ึง
งานวิจยัน้ีผูว้ิจยัใชว้ิธีการประมาณค่าแบบวิธีไลด์ลิฮูด้สูงสุด (Maximum Likelihood) ซ่ึงเป็นวิธีท่ีมี
ความเท่ียงตรงสูง มีประสิทธิภาพและเป็นอิสระจากมาตรวดัในกรณีท่ีการแจกแจงของตวัแปรเป็น
โคง้ปกติ 
 
 ขั้นท่ี 4  การตรวจสอบความกลมกลืนของโมเดลการวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์(model fit) 
โดยโปรแกรมจะน าเมตทริกซ์ความแปรปรวน-ความแปรปรวนร่วมจากการประมาณค่าตามโมเดล 
(Computer covariance matrix ( ∑ ( ) )  ไปลบจากเมตทริกซ์ความแปรปรวน-ความแปรปรวนร่วม
ของขอ้มูลดิบ Sample covariance matrix ( ∑ ) เรียกเมตทริกซ์ผลต่างน้ีวา่ เมตทริกซ์ส่วนท่ีเหลือ
(residual covariance matrix) โปรแกรมจะใช้สถิติทดสอบ 2 test ตรวจสอบว่า Computer 
covariance matrix ( ∑ ( ) ) ต่างจาก Sample covariance matrix ( ∑ ) หรือไม่ โดยตั้งสมมติฐานวา่ 
H0 : ∑ = ∑( ) และสมมติฐานทางเลือก H1 : ∑  ∑( )   ค่า 2  ท่ีไม่มีนยัส าคญัจะแสดงวา่โมเดล
การวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษส์อดคลอ้งกนันอกจากค่าไค-สแควร์ ( 2 test ) แลว้ยงัมีดชันีแสดง
ความสอดคลอ้งของโมเดลอีกมากมายหลายค่าซ่ึงผูว้ิจยัไดเ้ลือกใชด้งัต่อไปน้ี คือ ดชันีอ านาจการ
ท านายหรือดชันีวดัความสอดคลอ้งเชิงสัมบูรณ์ (Index of Proportion of Variences Accounted for) 
ไดแ้ก่ GFI ( Goodness of Fit) และ AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) ดชันี GFI เป็นอตัราส่วน
ผลต่างระหว่างฟังก์ชั่นความกลมกลืนจากแบบจ าลองก่อนปรับและหลังปรับ กบัฟังก์ชั่นความ
กลมกลืนก่อนปรับแบบจ าลอง ส่วนดชันี AGFI เป็นการน าดชันี GFI มาปรับแกโ้ดยค านึงถึงขนาด
ขององศาอิสระ (Degree of Fredom) ซ่ึงรวมถึงจ านวนตวัแปรและขนาดของกลุ่มตวัอยา่ง ดชันี GFI 
และ AGFI จะมีค่าอยู่ระหว่าง 0 ถึง 1 ถา้มีค่าใกลศู้นยแ์สดงว่าแบบจ าลองมีความกลมกลืนไม่ดี 
(Very poor fit) แต่ถา้มีค่าเกิน 0.90 แสดงวา่แบบจ าลองมีความกลมกลืนระดบัดี (Good fit) และหาก
มีค่าเท่ากบั 1 แสดงวา่แบบจ าลองมีความกลมกลืนดีมาก (Perfect mode fit)  ดชันีกลุ่มต่อมาคือ ดชันี
วดัความสอดคลอ้งเชิงสัมพทัธ์ NFI (Normed fit index) และ NNFI (Non- normed fit index) และ
ดชันีวดัความกลมกลืนเชิงเปรียบเทียบ CFI (Comparative Fit Index) เป็นดชันีท่ีค  านวนข้ึนจาก
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ค่าสถิติไค-สแควร์ท่ีมีการแจกแจงแบบ Noncental Distribution มีค่าอยูร่ะหวา่ง 0 ถึง 1 ถา้ค่า NFI, 
NNFI และ CFI มีค่ามากกวา่ 0.90 แสดงวา่แบบจ าลองมีความกลมกลืนระดบัดี (Good fit) และหาก
มีค่าเท่ากบั 1 แสดงวา่แบบจ าลองมีความกลมกลืนดีมาก (Perfect mode fit) Kellowey (1998)  ส่วน
ต่อมาคือ ดชันีในกลุ่มเศษท่ีเหลือ (Residual Based Fit Index) ไดแ้ก่ ค่ารากท่ีสองของค่าเฉล่ียความ
คลาดเคล่ือนก าลงัสองของการประมาณค่า RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) 
และ SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) ซ่ึงเป็นค่าเฉล่ียของเศษท่ีเหลือจากการ
เปรียบเทียบค่าความแปรปรวนและความแปรปรวนร่วมท่ีไดจ้าก กลุ่มตวัอยา่งกบัค่าท่ีประมาณจาก
ค่าพารามิเตอร์ โดยทัว่ไปค่า RMSEA และ SRMR ไม่ควรใหญ่กว่า 0.05 ถ้าตอ้งการสรุปว่า
แบบจ าลองมีความกลมกลืนระดบัดี แต่ในงานวิจยัน้ีผูว้ิจยัก าหนดให้ค่า RMSEA และ SRMR มี
ขนาดไม่เกิน 0.08 ซ่ึงยงัเป็นค่าท่ียอมรับโดยทัว่ไป โดยมีนกัวชิาการบางท่านไดใ้ห้รายละเอียดไวว้า่ 
หาก RMSEA และ SRMR มีค่าน้อยกว่า 0.05 แสดงว่าแบบจ าลองมีความกลมกลืนในระดบัดี 
(Good of fit) หากอยู่ระหว่าง 0.05 ถึง 0.08 แสดงว่าแบบจ าลองมีความกลมกลืนพอสมควร 
(Reasonable Fit) หากอยูร่ะหวา่ง 0.08 ถึง 0.10 แสดงวา่มีความกลมกลืนไม่ค่อยดีนกั (Mediocre Fit) 
และหากมากกว่า 0.10 แสดงว่าแบบจ าลองมีความกลมกลืนไม่ดี (Poor of fit) Diamantopoulos.; 
Siguaw (2008) 
 
ตารางที่ 42  ค่าพารามิเตอร์แสดงระดบัความสอดคลอ้ง/กลมกลืนของดชันีวดัความสอดคลอ้งของ
        แบบจ าลองงานวจิยั 
 
ประเภทดชันี ดชันียอ่ย ค่าพารามิเตอร์ ระดบัความสอดคลอ้ง/กลมกลืน 

ดชันีวดัความ
สอดคลอ้งเชิง
สัมบูรณ์  

GFI  และ AGFI  
 

0 ≤ X < 0.5  
แบบจ าลองมีความกลมกลืนไม่ดี  

(Very poor fit) 

0.5 ≤ X ≤ 0.9 
แบบจ าลองมีความกลมกลืนพอสมควร 

(Reasonable Fit) 

X > 0.9 
แบบจ าลองมีความกลมกลืนระดบัดี  

(Good fit) 

X = 1.0 
แบบจ าลองมีความกลมกลืนดีมาก  

(Perfect mode fit) 
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ตารางที ่44  (ต่อ) 
 
ประเภทดชันี ดชันียอ่ย ค่าพารามิเตอร์ ระดบัความสอดคลอ้ง/กลมกลืน 

ดชันีวดัความ
สอดคลอ้งเชิง
สัมพทัธ์และ
ดชันีวดัความ
กลมกลืนเชิง
เปรียบเทียบ 

NFI, NNFI 
 และ CFI  

0 ≤ X < 0.5  
แบบจ าลองมีความกลมกลืนไม่ดี  

(Very poor fit) 

0.5 ≤ X ≤ 0.9 
แบบจ าลองมีความกลมกลืนพอสมควร 

(Reasonable Fit) 

X > 0.9 
แบบจ าลองมีความกลมกลืนระดบัดี  

(Good fit) 

X = 1.0 
แบบจ าลองมีความกลมกลืนดีมาก  

(Perfect mode fit) 

ค่ารากท่ีสอง
ของค่าเฉล่ีย
ความ
คลาดเคล่ือน
ก าลงัสองของ
การประมาณ
ค่า 

RMSEA และ 
SRMR 

X < 0.05 
แบบจ าลองมีความกลมกลืนในระดบัดี 

(Good fit) 

0.05 ≤ X ≤ 0.08 
แบบจ าลองมีความกลมกลืนพอสมควร 

(Reasonable Fit) 

0.05< X < 0.10 
แบบจ าลองมีความกลมกลืนไม่ค่อยดีนกั 

(Mediocre Fit) 

X ≥ 0.10 
แบบจ าลองมีความกลมกลืนไม่ดี 

 (Poor fit) 
 
หมายเหตุ  X แทน ค่าพารามิเตอร์ของดชันี GFI, AGFI, NFI, NNFI, CFI, RMSEA และ SRMR 
 
 ขั้นท่ี 5 การปรับแบบจ าลองงานวจิยั ในส่วนเร่ิมแรกนั้นถา้แบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิง
ประจกัษย์งัไม่สอดคลอ้งกนั (2 มีนยัส าคญั) จะตอ้งท าการปรับแบบจ าลองแลว้ด าเนินการวิเคราะห์
ใหม่จนกวา่โมเดลการวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์จะสอดคลอ้งกนัโดยจะพิจารณาจากรายงานดชันี
ปรับแก ้(Modification Index) ซ่ึงจะรายงานให้ผูว้ิจยัทราบวา่ควรเพิ่มการประมาณค่าพารามิเตอร์
บางตวัหรือควรตดัพารามิเตอร์บางตวัออกไปทั้งน้ีเพื่อให้แบบจ าลองมีความกลมกลืนมากข้ึนและ
พิจารณาถึงความเป็นไปไดใ้นเชิงทฤษฏีท่ีน ามาใชใ้นการวจิยัควบคู่ไปดว้ย และเม่ือปรับแบบจ าลอง
จนมีความกลมกลืนดีแลว้ผูว้จิยัจะน าค่าพารามิเตอร์ต่างๆในแบบจ าลองน้ีไปเขียนรายงาน 
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ตารางที ่43  แสดงดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
 
ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน ค่าพารามิเตอร์ท่ีท าใหเ้กิดความสอดคลอ้ง 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / df ) ≤ 2.00 
P-Value ≥ 0.05 
 t-value  ≥ 1.96 
RMSEA (Root Mean Square Error of Approximation)  0.08 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual)  0.08 
GFI ( Goodness of Fit ) ≥ 0.90 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) ≥ 0.90 
NFI (Normed fit index) ≥ 0.90 
NNFI (Non- normed fit index) ≥ 0.90 
CFI (Comparative Fit Index) ≥ 0.90 
 
 เม่ือไดผู้ว้ิจยัไดรั้บแบบจ าลองของงานวิจยัท่ีมีความกลมกลืนและสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิง
ประจกัษแ์ลว้ จึงท าการวิเคราะห์หาอิทธิพลเชิงสาเหตุหรือ Path Analysis เพื่อศึกษาอิทธิพลของตวั
แปรสาเหตุหรือตวัแปรท านายท่ีมีผลต่อตวัแปรตามทั้งอิทธิพลทางตรง (Direct effect) และ อิทธิพล
ทางออ้ม (Indirect effect) แลว้คดัเลือกตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อตวัแปรผลสูงสุดเพื่อน าไปใชใ้นการ
ปรับปรุงพฤติกรรมการยอมรับและการน าไปปฏิบติัของพนักงานในการด าเนินกิจกรรม TPM 
ต่อไป 
 
5. การวเิคราะห์ ทดสอบและประเมินตัวแปรในแบบจ าลองด้วยสมการโครงสร้าง (SEM) 
  
 น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากเคร่ืองมือวจิยั (แบบสอบถาม) ไปวิเคราะห์ค่าสถิติจากแบบจ าลองสมการ
โครงสร้าง (SEM) เพื่อหาตวัแปรท่ีมีอิทธิพลสูงสุด และน าตวัแปรนั้นมาท าการปรับปรุงพฤติกรรม
ของพนกังานจากกลยทุธ์ท่ีสร้างข้ึนตามสมมติฐานของแบบจ าลองงานวจิยั ซ่ึงการวเิคราะห์ ทดสอบ
และประเมินตวัแปรในแบบจ าลองดว้ยสมการโครงสร้าง (SEM) มีขั้นตอนและผลของการวิเคราะห์
ดงัต่อไปน้ี 
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 5.1  การวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (Confirmatory Factor Analysis : CFA) 
 
 ผูว้จิยัท าการตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลองสมการโครงสร้างดว้ยวิธีการวิเคราะห์
องคป์ระกอบเชิงยืนยนั (Confirmatory Factor Analysis) ของตวัแปรในแบบจ าลอง ไดแ้ก่ ความ
คาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE) ความคาดหวงัต่อความพยายามในการใชง้าน (EE) อิทธิพลของ
สังคม (SI) และเง่ือนไขการสนบัสนุน (FC) พฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (BI) และ 
พฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีลจริง (BU) เพื่อทดสอบสมมติฐาน
ของโครงสร้างความสัมพนัธ์และตรวจสอบว่าขอ้มูลเชิงประจกัษ์มีความสอดคล้องกลมกลืนกบั
สมมติฐานเพียงใด  ทั้งน้ีเพื่อลดจ านวนตวัแปรลงและไดอ้งคป์ระกอบซ่ึงท าให้ผูว้ิจยัสามารถเขา้ใจ
ในลักษณะของข้อมูลได้ง่ายข้ึนและสามารถแปลความหมายได้อย่างถูกต้องจากโครงสร้าง
ความสัมพนัธ์ของขอ้มูลท่ีชัดเจน ซ่ึงผลการวิเคราะห์องค์ประกอบจะน ามาสร้างตวัแปรแฝงแล้ว
น าไปใชใ้นการวิเคราะห์ดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุหรือ Path Analysis ต่อไป โดย
ผลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (CFA) มีดงัต่อไปน้ี 
 

5.1.1  การวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน 
 

 
 
ภาพที ่30  แสดงแบบจ าลององคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Performance Expectancy (PE) 
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ตารางที ่44  ดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวจิยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
 
ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน ค่าพารามิเตอร์ 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / d.f. ) ≤ 2.00 0.70 
P-Value ≥ 0.05 0.59 
RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) < 0.08 0.00 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) < 0.08 0.01 
GFI ( Goodness of Fit ) ≥ 0.90 1.00 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) ≥ 0.90 0.98 
NFI ( Nor mal Fit Index ) ≥ 0.90 1.00 
NNFI (Non-normed fit index) ≥ 0.90 1.00 
CFI (Comparative Fit Index) ≥ 0.90 1.00 
   
 จากตารางท่ี 44 พบวา่ค่า 2 ของตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังานท่ีไม่มีนยัส าคญั 
ซ่ึงสังเกตุไดจ้ากค่า p-value ท่ีมากกวา่ 0.05 และมีค่า 2/d.f. ท่ีนอ้ยกวา่ 2.00 จึงสามารถสรุปใน
เบ้ืองตน้ไดว้า่แบบจ าลองการวจิยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษส์อดคลอ้งกนั จากนั้นพิจารณาดชันีวดัความ
สอดคล้องอ่ืนๆประกอบร่วมเพื่อยืนยนัความสอดคล้องของแบบจ าลองงานวิจยักับข้อมูลเชิง
ประจกัษ ์ไดแ้ก่ ค่ารากท่ีสองของค่าเฉล่ียความคลาดเคล่ือนก าลงัสองของการประมาณค่า RMSEA 
(Root Mean Square Error of Approximation) และค่า SRMR (Standardized Root Mean Square 
Residual) พบวา่มีค่านอ้ยกวา่ 0.08  ดชันีวดัความสอดคลอ้งเชิงสัมบูรณ์ ไดแ้ก่ ดชันี GFI (Goodness 
of Fit Index) ดชันี AGFI (Adjusted Goodness of Fit Index) พบวา่มีค่าเท่ากบั 1.00 และ 0.98 
ตามล าดบั ดชันีวดัความสอดคลอ้งเชิงสัมพทัธ์ไดแ้ก่ ดชันี NFI (Norm Fit Index) ดชันี NNFI (Non- 
normed fit index) และดชันี CFI (Comparative Fit Index) พบวา่มีค่าเท่ากบั 1.00  ทั้ง 3 ดชันี แสดง
ใหเ้ห็นวา่แบบจ าลองตามสมมติฐานสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ในระดบัดีเยี่ยม (perfect mode 
fit) ดงันั้นตวัแปรแฝงความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE) ท่ีเกิดจากตวัแปรยอ่ย PE1 จนถึง PE6 
สามารถน าไปใชใ้นการท านายผลได ้
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ตารางที ่45  ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Performance Expectancy (PE) 
 

ตวัแปร 

เมทริกซ์น ้าหนกัองคป์ระกอบ Multiple 
Correlation      

( R2 ) 

เมทริกซ์ สปส. คะแนน
องคป์ระกอบ Performance Expectancy ( PE ) 

b SE t 
PE1 0.73 0.05 15.09 0.59 0.38 
PE2 0.98 0.05 20.07 0.84 0.28 
PE3 0.94 0.05 17.22 0.70 0.37 
PE4 0.88 0.06 15.52 0.62 -0.05 
PE5 0.52 0.08 6.74 0.16 0.10 
PE6 0.88 0.05 16.75 0.66 0.04 

 
 จากตารางท่ี 45 แสดงผลการวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงยืนยนัของตวัแปรความคาดหวงัต่อ
ผลการปฏิบติังาน (PE) ซ่ึงแต่ละตวัแปรยอ่ยจาก PE1 ถึง PE6 มีค่าสถิติทดสอบ | t-test | มากกวา่ 
1.96 แสดงถึงองคป์ระกอบยอ่ยแต่ละตวัมีนยัส าคญัทางสถิติและมีค่าน ้าหนกัองคป์ระกอบไม่เท่ากบั
ศูนย ์โดยมีค่า Square Multiple Correlation (R2) ท่ีมากกวา่ 0.50 (ยกเวน้ตวัแปรยอ่ย PE5) โดยตวั
แปรยอ่ย PE1 ถึง PE6 มีค่า R2 เฉล่ียเท่ากบั 0.60 แสดงถึงระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งองคป์ระกอบ
ยอ่ยกบัตวัแปรแฝงท่ีมีนยัส าคญัอยูใ่นระดบัปานกลาง และตวัแปรยอ่ยท่ีมีระดบันยัส าคญัสูงสุดต่อ
ตวัแปรแฝงความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE)  คือ PE2 ซ่ึงมีค่า R2 เท่ากบั 0.84 และค่าสถิติ
ทดสอบ |t-test| เท่ากบั 20.07 
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5.1.2  การวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงยืนยนัของตวัแปรความคาดหวงัความพยายามในการ
ใชง้าน 
 

 
 

ภาพที ่31  แสดงแบบจ าลององคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Effort Expectancy 
 
ตารางที ่46  ดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวจิยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
 
ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน ค่าพารามิเตอร์ 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / d.f. ) ≤ 2.00 0.06 
P-Value ≥ 0.05 0.81 
RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) < 0.08 0.00 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) < 0.08 0.00 
GFI ( Goodness of Fit ) ≥ 0.90 1.00 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) ≥ 0.90 1.00 
NFI ( Nor mal Fit Index ) ≥ 0.90 1.00 
NNFI (Non-normed fit index) ≥ 0.90 1.00 
CFI (Comparative Fit Index) ≥ 0.90 1.00 
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 จากตารางท่ี 46 พบวา่ค่า 2 ของตวัแปรความคาดหวงัความพยายามในการใชง้านนั้นไม่มี
นยัส าคญั ซ่ึงสังเกตุไดจ้ากค่า p-value ท่ีมากกวา่ 0.05 และมีค่า 2 / d.f. ท่ีนอ้ยกวา่ 2.00 จึงสามารถ
สรุปในเบ้ืองตน้ไดว้า่แบบจ าลองการวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษส์อดคลอ้งกนั จากนั้นพิจารณาดชันี
วดัความสอดคลอ้งอ่ืนๆประกอบร่วมเพื่อยืนยนัความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูล
เชิงประจกัษ์ ได้แก่ ค่ารากท่ีสองของค่าเฉล่ียความคลาดเคล่ือนก าลังสองของการประมาณค่า 
RMSEA (Root Mean Square Error of Approximation) และค่า SRMR (Standardized Root Mean 
Square Residual) พบวา่มีค่านอ้ยกวา่ 0.08  ดชันีวดัความสอดคลอ้งเชิงสัมบูรณ์ ไดแ้ก่ ดชันี GFI 
(Goodness of Fit Index) ดชันี AGFI (Adjusted Goodness of Fit Index) พบวา่มีค่าเท่ากบั 1.00 ทั้ง 2 
ดชันี ดชันีวดัความสอดคลอ้งเชิงสัมพทัธ์ไดแ้ก่ ดชันี NFI (Norm Fit Index) ดชันี NNFI (Non- 
normed fit index) และดชันี CFI (Comparative Fit Index) พบวา่มีค่าเท่ากบั 1.00  ทั้ง 3 ดชันี แสดง
ใหเ้ห็นวา่แบบจ าลองตามสมมติฐานสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์ ในระดบัดีเยี่ยม (perfect mode 
fit) ดงันั้นตวัแปรแฝงความคาดหวงัความพยายามในการใชง้าน (EE) ท่ีเกิดจากตวัแปรย่อย EE1 
จนถึง EE5 สามารถน าไปใชใ้นการท านายผลได ้
 
ตารางที ่47  ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Effort Expectancy 
 

ตวัแปร 

เมทริกซ์น ้าหนกัองคป์ระกอบ Multiple 
Correlation      

( R2 ) 

เมทริกซ์ สปส. คะแนน
องคป์ระกอบ Effort Expectancy ( EE ) 

b SE t 
EE1 0.76 0.04 17.01 0.82 0.77 
EE2 0.61 0.06 10.34 0.35 0.12 
EE3 0.70 0.06 11.93 0.52 0.02 
EE4 0.72 0.05 13.91 0.58 0.24 
EE5 0.40 0.06 6.40 0.15 0.08 

 
 จากตารางท่ี 47 แสดงผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยนัของตวัแปรความคาดหวงั
ความพยายามในการใชง้าน (EE) ซ่ึงแต่ละตวัแปรยอ่ยจาก EE1 ถึง EE 5 มีค่าสถิติทดสอบ | t-test | 
มากกวา่ 1.96 แสดงถึงองคป์ระกอบยอ่ยแต่ละตวัมีนยัส าคญัทางสถิติและมีค่าน ้ าหนกัองคป์ระกอบ
ไม่เท่ากบัศูนย ์โดยมีค่า Square Multiple Correlation (R2) ท่ีมากกวา่ 0.50 (ยกเวน้ตวัแปรยอ่ย EE2 
และ EE5) โดยตวัแปรยอ่ย EE1 ถึง EE5 น้ีมีค่า R2 เฉล่ียเท่ากบั 0.48 แสดงถึงระดบัความสัมพนัธ์
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ระหว่างองค์ประกอบย่อยกบัตวัแปรแฝงท่ีมีนัยส าคญัอยู่ในระดบัปานกลาง และตวัแปรย่อยท่ีมี
ระดบันยัส าคญัสูงสุดต่อตวัแปรแฝงความคาดหวงัความพยายามในการใชง้าน (EE) คือ EE1 ซ่ึงมีค่า 
R2 เท่ากบั 0.82 และค่าสถิติทดสอบ |t-test| เท่ากบั 17.01 
 

5.1.3  การวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของตวัแปรอิทธิพลทางสังคม 
 

 
 
ภาพที ่32  แสดงแบบจ าลององคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Social Influence 
 
ตารางที ่48  ดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวจิยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
 
ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน ค่าพารามิเตอร์ 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / d.f. ) ≤ 2.00 1.27 
P-Value ≥ 0.05 0.26 
RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) < 0.08 0.03 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) < 0.08 0.02 
GFI ( Goodness of Fit ) ≥ 0.90 1.00 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) ≥ 0.90 0.98 
NFI ( Nor mal Fit Index ) ≥ 0.90 1.00 
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ตารางที ่48  (ต่อ)   
 
ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน ค่าพารามิเตอร์ 

NNFI (Non-normed fit index) ≥ 0.90 1.00 
CFI (Comparative Fit Index) ≥ 0.90 1.00 
 
 จากตารางท่ี 48 พบว่าค่า 2 ของตวัแปรอิทธิพลทางสังคมนั้นไม่มีนยัส าคญั ซ่ึงสังเกตุได้
จากค่า p-value ท่ีมากกวา่ 0.05 และมีค่า 2 / d.f. ท่ีนอ้ยกวา่ 2.00 จึงสามารถสรุปในเบ้ืองตน้ไดว้า่
แบบจ าลองการวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์สอดคลอ้งกนั จากนั้นพิจารณาดชันีวดัความสอดคลอ้ง
อ่ืนๆประกอบร่วมเพื่อยืนยนัความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์ ไดแ้ก่ 
ค่ารากท่ีสองของค่าเฉล่ียความคลาดเคล่ือนก าลงัสองของการประมาณค่า RMSEA (Root Mean 
Square Error of Approximation) และค่า SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) พบวา่
มีค่านอ้ยกวา่ 0.08  ดชันีวดัความสอดคลอ้งเชิงสัมบูรณ์ ไดแ้ก่ ดชันี GFI (Goodness of Fit Index) 
ดชันี AGFI (Adjusted Goodness of Fit Index) พบวา่มีค่าเท่ากบั 1.00 และ 0.98 ตามล าดบั ดชันีวดั
ความสอดคลอ้งเชิงสัมพทัธ์ไดแ้ก่ ดชันี NFI (Norm Fit Index) ดชันี NNFI (Non- normed fit index) 
และดชันี CFI (Comparative Fit Index) พบว่ามีค่าเท่ากบั 1.00  ทั้ง 3 ดชันี แสดงให้เห็นว่า
แบบจ าลองตามสมมติฐานสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์ ในระดบัดีเยี่ยม (perfect mode fit) 
ดงันั้นตวัแปรแฝงอิทธิพลทางสังคม (SI) ท่ีเกิดจากตวัแปรยอ่ย SI1 จนถึง SI4 สามารถน าไปใชใ้น
การท านายผลได ้
 
ตารางที ่49  ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Social Influence (SI) 
 

ตวัแปร 

เมทริกซ์น ้าหนกัองคป์ระกอบ Multiple 
Correlation      

( R2 ) 

เมทริกซ์ สปส. คะแนน
องคป์ระกอบ Social Influence ( SI ) 

b SE t 
SI1 1.00 0.05 23.03 1.00 0.84 
SI2 0.85 0.04 17.83 0.72 -0.08 
SI3 0.78 0.05 15.69 0.70 -0.05 
SI4 0.84 0.06 16.62 0.60 0.21 
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 จากตารางท่ี 49 แสดงผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยืนยนัของตวัแปรอิทธิพลทางสังคม 
(SI) ซ่ึงแต่ละตวัแปรย่อยจาก SI1 ถึง SI4 มีค่าสถิติทดสอบ |t-test| มากกว่า 1.96 แสดงถึง
องคป์ระกอบยอ่ยแต่ละตวัมีนยัส าคญัทางสถิติและมีค่าน ้าหนกัองคป์ระกอบไม่เท่ากบัศูนย ์โดยมีค่า 
Square Multiple Correlation (R2) ท่ีมากกวา่ 0.50 โดยตวัแปรยอ่ย SI1 ถึง SI4 น้ีมีค่า R2 เฉล่ียเท่ากบั 
0.76 แสดงถึงระดบัความสัมพนัธ์ระหว่างองค์ประกอบย่อยกบัตวัแปรแฝงท่ีมีนัยส าคญัอยู่ใน
ระดบัสูง และตวัแปรยอ่ยท่ีมีระดบันยัส าคญัสูงสุดต่อตวัแปรแฝงอิทธิพลทางสังคม (SI) คือ SI1 ซ่ึง
มีค่า R2 เท่ากบั 1.00 และค่าสถิติทดสอบ |t-test| เท่ากบั 23.03 
 

5.1.4  การวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของตวัแปรเง่ือนไขการสนบัสนุน 
 

 
 
ภาพที ่33  แสดงแบบจ าลององคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Facilitating Condition (FC) 
 
 
 
 
 
 

124 



ตารางที ่50  ดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวจิยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
 
ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน ค่าพารามิเตอร์ 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / d.f. ) ≤ 2.00 1.32 
P-Value ≥ 0.05 0.23 
RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) < 0.08 0.04 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) < 0.08 0.02 
GFI ( Goodness of Fit ) ≥ 0.90 1.00 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) ≥ 0.90 0.97 
NFI ( Nor mal Fit Index ) ≥ 0.90 1.00 
NNFI (Non-normed fit index) ≥ 0.90 0.99 
CFI (Comparative Fit Index) ≥ 0.90 1.00 
 
 จากตารางท่ี 50 พบวา่ค่า 2 ของตวัแปรเง่ือนไขการสนบัสนุนนั้นไม่มีนยัส าคญั ซ่ึงสังเกตุ
ไดจ้ากค่า p-value ท่ีมากกวา่ 0.05 และมีค่า 2 / d.f. ท่ีนอ้ยกวา่ 2.00 จึงสามารถสรุปในเบ้ืองตน้ได้
วา่แบบจ าลองการวจิยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษส์อดคลอ้งกนั จากนั้นพิจารณาดชันีวดัความสอดคลอ้ง
อ่ืนๆประกอบร่วมเพื่อยืนยนัความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์ ไดแ้ก่ 
ค่ารากท่ีสองของค่าเฉล่ียความคลาดเคล่ือนก าลงัสองของการประมาณค่า RMSEA (Root Mean 
Square Error of Approximation) และค่า SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) พบวา่
มีค่านอ้ยกวา่ 0.08  ดชันีวดัความสอดคลอ้งเชิงสัมบูรณ์ ไดแ้ก่ ดชันี GFI (Goodness of Fit Index) 
ดชันี AGFI (Adjusted Goodness of Fit Index) พบวา่มีค่าเท่ากบั 1.00 และ 0.97 ตามล าดบั ดชันีวดั
ความสอดคลอ้งเชิงสัมพทัธ์ไดแ้ก่ ดชันี NFI (Norm Fit Index) ดชันี NNFI (Non- normed fit index) 
และดชันี CFI (Comparative Fit Index) พบวา่มีค่าเท่ากบั 1.00  0.99 และ 1.00 ตามล าดบั แสดงให้
เห็นวา่แบบจ าลองตามสมมติฐานสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์ในระดบัดีเยี่ยม (perfect mode fit) 
ดงันั้นตวัแปรแฝงเง่ือนไขการสนบัสนุน (FC) ท่ีเกิดจากตวัแปรย่อย FC1 จนถึง FC5 สามารถ
น าไปใชใ้นการท านายผลได ้
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ตารางที ่51  ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Facilitating Condition (FC) 
 

ตวัแปร 

เมทริกซ์น ้าหนกัองคป์ระกอบ Multiple 
Correlation      

( R2 ) 

เมทริกซ์ สปส. คะแนน
องคป์ระกอบ Facilitating Condition ( FC ) 

b SE t 
FC1 0.71 0.06 13.86 0.51 -0.05 
FC2 0.60 0.08 9.97 0.36 0.24 
FC3 0.99 0.06 22.08 0.98 0.73 
FC4 0.80 0.05 16.13 0.63 -0.13 
FC5 0.39 0.08 6.97 0.15 -0.07 

 
 จากตารางท่ี 51 แสดงผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยนัของตวัแปรเง่ือนไขการ
สนบัสนุน (FC) ซ่ึงแต่ละตวัแปรยอ่ยจาก FC1 ถึง FC5 มีค่าสถิติทดสอบ |t-test| มากกวา่ 1.96 แสดง
ถึงองคป์ระกอบยอ่ยแต่ละตวัมีนยัส าคญัทางสถิติและมีค่าน ้าหนกัองคป์ระกอบไม่เท่ากบัศูนย ์โดยมี
ค่า Square Multiple Correlation (R2) ท่ีมากกวา่ 0.50 (ยกเวน้ตวัแปรยอ่ย FC2 และ FC5) โดยตวั
แปรย่อย FC1 ถึง FC5 น้ีมีค่า R2 เฉล่ียเท่ากบั 0.52 แสดงถึงระดับความสัมพนัธ์ระหว่าง
องค์ประกอบย่อยกับตวัแปรแฝงท่ีมีนัยส าคญัอยู่ในระดับปานกลาง และตัวแปรย่อยท่ีมีระดับ
นยัส าคญัสูงสุดต่อตวัแปรแฝงเง่ือนไขการสนบัสนุน (FC)  คือ FC3 ซ่ึงมีค่า R2 เท่ากบั 0.98 และ
ค่าสถิติทดสอบ |t-test| เท่ากบั 22.08 
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5.1.5  การวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยนัของตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนิน
กิจกรรม 
 

 
 
ภาพที ่34  แสดงแบบจ าลององคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Behavior Intention (BI) 
 
ตารางที ่52  ดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวจิยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
 
ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน ค่าพารามิเตอร์ 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / d.f. ) ≤ 2.00 0.00 
P-Value ≥ 0.05 1.00 
RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) < 0.08 N/A 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) < 0.08 N/A 
GFI ( Goodness of Fit ) ≥ 0.90 N/A 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) ≥ 0.90 N/A 
NFI ( Nor mal Fit Index ) ≥ 0.90 N/A 
NNFI (Non-normed fit index) ≥ 0.90 N/A 
CFI (Comparative Fit Index) ≥ 0.90 N/A 
 
 จากตารางท่ี 52 พบวา่ค่า 2  ของตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรมนั้นไม่มี
นยัส าคญัเน่ืองจากค่า p-value มีค่าเท่ากบั 1.00 และมีค่า 2 / d.f. เท่ากบั 0 ซ่ึงอยูใ่นสภาวะ Just 
identification โปรแกรมจึงรายงานว่า degree of freedom เป็น 0 (fit perfect) ทั้งน้ีเน่ืองจาก
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ค่าพารามิเตอร์จากแบบจ าลองน้ีมีตวัแปรสังเกตได ้3 ตวัแปร (BI1 ถึง BI3) ดงันั้นจึงมีจ านวนของ
พารามิเตอร์ท่ีตอ้งการประมาณค่า ค านวณไดเ้ท่ากบั 3(3+1)/2 = 6 ซ่ึงเท่ากบัจ านวนของพารามิเตอร์
ท่ีตอ้งการประมาณค่าจริงจ านวน 6 ค่า ประกอบไปดว้ย ค่าน ้าหนกัองคป์ระกอบระหวา่งตวัแปรแฝง 
BI กบัตวัแปรสังเกตไดข้อง BI จ านวน 3 ค่า และค่าความแปรปรวนของความคลาดเคล่ือน d1 ถึง 
d3 ของตวัแปรสังเกตไดข้อง BI จ านวน 3 ค่า ดงันั้นจึงสามารถสรุปไดว้่าแบบจ าลองการวิจยักบั
ขอ้มูลเชิงประจกัษ์สอดคลอ้งกนั และไม่จ  าเป็นตอ้งพิจารณาดชันีวดัความสอดคลอ้งอ่ืนๆประกอบ
ร่วมเพื่อวดัระดบัความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษเ์น่ืองจากโปรแกรม
ไม่สามารถรายงานค่าเหล่านั้นได้ แต่สามารถน าตวัแปรแฝงพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนิน
กิจกรรม (BI) ท่ีเกิดจากตวัแปรยอ่ย BI1 จนถึง BI3 ไปใชใ้นการท านายผลได ้
 
ตารางที ่53  ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Behavioral Intention (BI) 
 

ตวัแปร 

เมทริกซ์น ้าหนกัองคป์ระกอบ Multiple 
Correlation      

( R2 ) 

เมทริกซ์ สปส. คะแนน
องคป์ระกอบ Behavioral Intention ( BI ) 

b SE t 
BI1 0.84 0.05 17.59 0.71 0.11 
BI2 0.98 0.05 22.13 0.96 0.73 
BI3 0.81 0.05 16.52 0.65 0.08 

 
  จากตารางท่ี 53 แสดงผลการวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงยืนยนัของตวัแปรพฤติกรรมความ
ตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (BI) ซ่ึงแต่ละตวัแปรย่อยจาก BI1 ถึง BI3 มีค่าสถิติทดสอบ |t-test| 
มากกวา่ 1.96 แสดงถึงองคป์ระกอบยอ่ยแต่ละตวัมีนยัส าคญัทางสถิติและมีค่าน ้ าหนกัองคป์ระกอบ
ไม่เท่ากบัศูนย ์โดยมีค่า Square Multiple Correlation (R2) ท่ีมากกวา่ 0.50 โดยตวัแปรยอ่ย BI1 ถึง 
BI3 น้ีมีค่า R2 เฉล่ียเท่ากบั 0.77 แสดงถึงระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งองคป์ระกอบยอ่ยกบัตวัแปร
แฝงท่ีมีนยัส าคญัอยูใ่นระดบัสูง และตวัแปรยอ่ยท่ีมีระดบันยัส าคญัสูงสุดต่อตวัแปรแฝงพฤติกรรม
ความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (BI) คือ BI2 ซ่ึงมีค่า R2 เท่ากบั 0.96 และค่าสถิติทดสอบ |t-test| 
เท่ากบั 22.13  
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5.1.6  การวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของตวัแปรพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง 
 

 
 
ภาพที ่35  แสดงแบบจ าลององคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Behavior to Use (BU) 
 
ตารางที ่54  ดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวจิยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
 
ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน ค่าพารามิเตอร์ 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / d.f. ) ≤ 2.00 0.14 
P-Value ≥ 0.05 0.71 
RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) < 0.08 0.00 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) < 0.08 0.00 
GFI ( Goodness of Fit ) ≥ 0.90 1.00 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) ≥ 0.90 1.00 
NFI ( Nor mal Fit Index ) ≥ 0.90 1.00 
NNFI (Non-normed fit index) ≥ 0.90 1.00 
CFI (Comparative Fit Index) ≥ 0.90 1.00 
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 จากตารางท่ี 54 พบวา่ค่า 2 ของตวัแปรพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริงนั้นไม่มีนยัส าคญั 
ซ่ึงสังเกตุไดจ้ากค่า p-value ท่ีมากกวา่ 0.05 และมีค่า 2 / d.f. ท่ีนอ้ยกวา่ 2.00 จึงสามารถสรุปใน
เบ้ืองตน้ไดว้า่แบบจ าลองการวจิยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษส์อดคลอ้งกนั จากนั้นพิจารณาดชันีวดัความ
สอดคล้องอ่ืนๆประกอบร่วมเพื่อยืนยนัความสอดคล้องของแบบจ าลองงานวิจยักับข้อมูลเชิง
ประจกัษ ์ไดแ้ก่ ค่ารากท่ีสองของค่าเฉล่ียความคลาดเคล่ือนก าลงัสองของการประมาณค่า RMSEA 
(Root Mean Square Error of Approximation) และค่า SRMR (Standardized Root Mean Square 
Residual) พบวา่มีค่านอ้ยกวา่ 0.08  ดชันีวดัความสอดคลอ้งเชิงสัมบูรณ์ ไดแ้ก่ ดชันี GFI (Goodness 
of Fit Index) ดชันี AGFI (Adjusted Goodness of Fit Index) พบวา่มีค่าเท่ากบั 1.00 ทั้ง 2 ดชันี ดชันี
วดัความสอดคลอ้งเชิงสัมพทัธ์ไดแ้ก่ ดชันี NFI (Norm Fit Index) ดชันี NNFI (Non- normed fit 
index) และดชันี CFI (Comparative Fit Index) พบวา่มีค่าเท่ากบั 1.00  ทั้ง 3 ดชันี แสดงให้เห็นวา่
แบบจ าลองตามสมมติฐานสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์ ในระดบัดีเยี่ยม (perfect mode fit) 
ดงันั้นตวัแปรแฝงพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง (BU) ท่ีเกิดจากตวัแปรยอ่ย BU1 จนถึง BU5 
สามารถน าไปใชใ้นการท านายผลได ้
 
ตารางที ่55  ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของ Behavior to Use (BU) 
 

ตวัแปร 

เมทริกซ์น ้าหนกัองคป์ระกอบ Multiple 
Correlation      

( R2 ) 

เมทริกซ์ สปส. คะแนน
องคป์ระกอบ Behavior to Use ( BU ) 

b SE t 
BU1 0.93 0.06 21.02 0.86 0.12 
BU2 0.92 0.05 20.89 0.85 -0.19 
BU3 0.91 0.06 20.31 0.82 0.21 
BU4 0.93 0.06 21.25 0.87 -0.26 
BU5 1.00 0.05 24.12 1.00 0.79 

 
 จากตารางท่ี 55 แสดงผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยนัของตวัแปรพฤติกรรมการ
ด าเนินกิจกรรมจริง (BU) ซ่ึงแต่ละตวัแปรยอ่ยจาก BU1 ถึง BU5 มีค่าสถิติทดสอบ |t-test| มากกวา่ 
1.96 แสดงถึงองคป์ระกอบยอ่ยแต่ละตวัมีนยัส าคญัทางสถิติและมีค่าน ้าหนกัองคป์ระกอบไม่เท่ากบั
ศูนย ์โดยมีค่า Square Multiple Correlation (R2) ท่ีมากกวา่ 0.50 โดยตวัแปรยอ่ย BU1 ถึง BU5 น้ีมี
ค่า R2 เฉล่ียเท่ากบั 0.88 แสดงถึงระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งองค์ประกอบย่อยกบัตวัแปรแฝงท่ีมี
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นยัส าคญัอยู่ในระดบัสูง และตวัแปรย่อยท่ีมีระดบันัยส าคญัสูงสุดต่อตวัแปรแฝงพฤติกรรมการ
ด าเนินกิจกรรมจริง (BU) คือ BU5 ซ่ึงมีค่า R2 เท่ากบั 1.00 และค่าสถิติทดสอบ |t-test| เท่ากบั 24.12 
 
 5.2  การวเิคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุ (Path Analysis) 
 
 ผู ้วิจ ัยน าตัวแปรแฝงท่ีผ่านการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยนัมาท าการสร้างเป็น
แบบจ าลองงานวิจยัตามสมมติฐานโดยอา้งอิงจากทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี และใช้
เทคนิคการวเิคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุหรือ Path Analysis เพื่อศึกษาอิทธิพลของตวัแปรสาเหตุหรือ
ตวัแปรท านายท่ีมีผลต่อตวัแปรตามทั้งอิทธิพลทางตรง (Direct effect) และ อิทธิพลทางออ้ม 
(Indirect effect ) โดยผลการทดสอบโมเดลเชิงสาเหตุหลงัจากท่ีมีการปรับโมเดลจนไดรั้บโมเดลท่ี
น่าเช่ือถือแลว้พบวา่ โมเดลความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุของการยอมรับและการมีส่วนร่วมในการด าเนิน
กิจกรรมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีลมีความสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์โดยสังเกตไดจ้าก
ค่า Chi-Square (2 ) / d.f. เท่ากบั 0.06 ท่ีองศาอิสระเท่ากบั 1.00 และมีค่า P-value มากวา่ 0.50 จึง
สามารถสรุปในเบ้ืองต้นได้ว่าแบบจ าลองการวิจยักับขอ้มูลเชิงประจกัษ์สอดคล้องกนั จากนั้น
พิจารณาดชันีวดัความสอดคลอ้งอ่ืนๆประกอบร่วมเพื่อวดัระดบัความสอดคล้องของแบบจ าลอง
งานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ไดแ้ก่ ค่า RMSEA (Root Mean Square Error of Approximation) 
และค่า SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) พบวา่มีค่านอ้ยกวา่ 0.08 ดชันีวดัความ
สอดคลอ้งเชิงสัมบูรณ์ ไดแ้ก่ GFI (Goodness of Fit Index) และ AGFI (Adjusted Goodness of Fit 
Index) มีค่าเท่ากบั 1.00 ดชันีวดัความสอดคลอ้งเชิงสัมพทัธ์ไดแ้ก่ NFI (Norm Fit Index) ดชันี 
NNFI (Non- normed fit index) และ CFI (Comparative Fit Index) พบวา่มีค่าเท่ากบั 1.00 แสดงให้
เห็นว่าแบบจ าลองงานวิจยัสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษดี์มาก (Perfect mode fit) และตวัแปร
ทั้งหมดในแบบจ าลองสามารถอธิบายความแปรปรวนของพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมท่ีแทจ้ริง
ของพนกังานไดร้้อยละ 72 โดยตวัแปรท่ีมีอิทธิพลทางตรงต่อพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรม (BU) 
อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ ไดแ้ก่ เง่ือนไขการสนบัสนุน (FC) ส่วนตวัแปรท่ีมีอิทธิพลทางออ้มต่อ
พฤติกรรมการด าเนินกิจกรรม (BU) อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติ ไดแ้ก่ อิทธิพลของสังคม (SI) และ
ความคาดหวงัต่อความพยายามในการใชง้าน (EE) ดงัแสดงในภาพท่ี 36 และตารางท่ี 58 
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ตารางที ่56  ผลการวเิคราะห์ค่าสัมประสิทธ์ิอิทธิพลของตวัแปรแฝงในแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุตามทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี 
 

ตวัแปรสาเหตุ Performance Expectancy (PE) Effort Expectancy (EE) Social Influence (SI) Facilitating Condition (FC) 

ตวัแปรผล TE IE DE TE IE DE TE IE DE TE IE DE 
Behavioral 
Intention  
(BI) 

-0.10 - -0.10 0.61** - 0.61** 0.65** - 0.65** - - - 
(0.07) - (0.07) (0.09) - (0.09) (0.04) - (0.04) - - - 
-1.57 - -1.57 7.01 - 7.01 18.66 - 18.66 - - - 

Behavior  
to Use  
(BU) 

-0.06 -0.06 - 0.38** 0.38 - 0.41** 0.41 - 0.60** - 0.60** 
(0.04) (0.04) - (0.07) (0.07) - (0.06) (0.06) - (0.07) - (0.07) 
-1.61 -1.61 - 5.21 5.21 - 7.23 7.23 - 8.33 - 8.33 

ดชันีช้ีวดัค่าสถิติ 2 / df p-Value GFI AGFI CFI NFI NNFI RMSEA SRMR 
เกณฑม์าตรฐาน ≤ 2.00 ≥ 0.05 ≥ 0.90 ≥ 0.90 ≥ 0.90 ≥ 0.90 ≥ 0.90 < 0.08 < 0.08 
ผลท่ีไดจ้ริง 0.06 0.80 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.00 0.00 

สมการโครงสร้างตวัแปร ( r2 ) 
Behavioral Intention Behavior to Use 

0.77 0.72 
 
หมายเหตุ  ** คือ ตวัแปรสาเหตุมีนยัส าคญัต่อตวัแปรผล  TE = Total Effect   IE = Indirect Effect   DE = Direct Effect 
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ตารางที่ 57  แสดงค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปรแฝงในแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิง
      สาเหตุตามทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี 
 

 BI BU PE EE SI FC 
BI 1.00      
BU 0.80 1.00     
PE 0.64 0.53 1.00    
EE 0.72 0.64 0.90 1.00   
SI 0.82 0.73 0.55 0.58 1.00  
FC 0.73 0.78 0.51 0.68 0.77 1.00 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
p* > 0.05  p** > 0.01 
 
ภาพที ่36  แบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุตามทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี 
 
 จากตารางท่ี 56 แสดงให้เห็นถึงอิทธิพลของตวัแปรผลท่ีมีต่อตวัแปรสาเหตุโดยมีตารางท่ี 
57 ซ่ึงแสดงค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปรแฝงในแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ

ความคาดหวงัต่อ
การปฏิบติังาน (PE)      

ความคาดหวงัดา้น
ความพยายาม (EE)      

อิทธิพลจากสงัคม 
(SI)       

พฤติกรรม 
ความตั้งใจ (BI)  

พฤติกรรม 
การใชง้าน (BU) 

       

ส่ิงอ านวย 
ความสะดวก (FC)       

0.62** 

0.60** 
0.65** 

0.61**
*** 

-0.10 
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เป็นตวัสนบัสนุนใหเ้ห็นถึงระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรแฝงแต่ละตวัอยูใ่นระดบัค่อนขา้งสูง
เน่ืองจากมีค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์เฉล่ียสูงกวา่ 0.50 โดยเฉพาะความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร BI 
กบั BU ตวัแปร SI กบั BI และ ตวัแปร PE กบั EE ซ่ึงมีค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์สูงกวา่ 0.80 
แสดงใหเ้ห็นถึงการมีอิทธิพลซ่ึงกนัและกนัของตวัแปรอยา่งยิง่ยวด ดงันั้นจากผลการวิจยัในตารางท่ี 
58 จึงสามารถอ่านค่าสัมประสิทธ์ิอิทธิพลของตวัแปรแฝงในแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ
และสรุปได้ว่า ตวัแปรของอิทธิพลทางสังคม (SI) มีระดบันัยส าคญัและส่งผลโดยตรง (Direct 
Effect : DE) ต่อตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (BI) และส่งผลโดยออ้ม (Indirect 
Effect : IE) ไปสู่พฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง (BU) ของพนกังาน โดยมี |t-test| เป็นดชัน้ีช้ีวดั
อิทธิพลของตวัแปรมีค่าเท่ากบั 18.66 (|t-test| > 1.96 ท่ีระดบันยัส าคญั α=0.05) และมีค่า Total 
Effect เท่ากบั 0.65  ตวัแปรความคาดหวงัต่อความพยายามในการการใชง้าน (EE) มีระดบันยัส าคญั
และส่งผลโดยตรง(Direct Effect : DE) ต่อตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (BI) 
และส่งผลโดยออ้ม(Indirect Effect : IE) ไปสู่พฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง (BU) ของพนกังาน
มีค่า |t-value| เท่ากบั 7.01 (|t-test| > 1.96 ท่ีระดบันยัส าคญั α=0.05) และมีค่า Total Effect เท่ากบั 
0.61 และตวัแปรของเง่ือนไขการสนบัสนุน (FC) มีระดบันยัส าคญัและส่งผลโดยตรง (Direct Effect 
: DE) ต่อตวัแปรพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรม (BU) เท่านั้นมีค่า |t-test| เท่ากบั 8.33 (|t-test| > 1.96 
ท่ีระดบันยัส าคญั α=0.05)  มีค่า Total Effect เท่ากบั 0.60 ส่วนตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการ
ปฏิบติังาน (PE) นั้นไม่มีระดบันยัส าคญัต่อตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (BI) 
และต่อตวัแปรพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรม (BU) แต่อยา่งใดเน่ืองจากมีค่า |t-test| < 1.96 ท่ีระดบั
นยัส าคญั α= 0.05 (|t-test|=1.56) และมีค่า β ติดลบ (-0.10)  
 
 เม่ือพิจารณาค่า |t-value| และ Total Effect ของตวัแปรเง่ือนไขการสนบัสนุน (FC) และตวั
แปรความคาดหวงัต่อความพยายามในการการใช้งาน (EE) แล้วพบว่ามีค่าน้อยกว่า |t-test| และ 
Total Effect ของตวัแปรของอิทธิพลทางสังคม (SI) ดงันั้นตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อพฤติกรรมการ
ด าเนินกิจกรรมจริง (BU) ของพนกังานสูงสุดคือตวัแปรของอิทธิพลทางสังคม (SI)  ส่วนตวัแปร
ความคาดหวงัต่อความพยายามในการการใชง้าน (EE) และตวัแปรเง่ือนไขการสนบัสนุน (FC) นั้น
มีอิทธิพลต่อพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง (BU) ต่อจากตวัแปรของอิทธิพลทางสังคม (SI) 
ตามล าดบั ดงันั้นตวัแปรของอิทธิพลทางสังคม(SI) จะถูกน าไปใช้ในการปรับปรุงพฤติกรรมการ
ยอมรับการการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลของพนักงานเป็นล าดบัแรก 
ส่วนตวัแปรความคาดหวงัต่อความพยายามในการใชง้าน (EE) และตวัแปรเง่ือนไขการสนบัสนุน 
(FC) จะเป็นตวัแปรท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในล าดบัต่อไปภายหลงัจากท่ีไดด้ าเนินการปรับปรุง
ดว้ยตวัแปรอิทธิพลทางสังคมเสร็จส้ินแล้ว ส่วนตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE) 
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แมว้า่ผลการทดลองจะแสดงใหเ้ห็นถึงการไม่มีระดบันยัส าคญัต่อตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะ
ด าเนินกิจกรรม (BI) โดยสังเกตไดจ้ากค่า β ท่ีติดลบ (พนกังานเห็นถึงประโยชน์ของ TPM แต่กลบั
ไม่มีความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม) และค่า |t-test| < 1.96 ท่ีระดบันยัส าคญั α= 0.05 แต่ผูว้ิจยักลบั
เห็นพ้องว่าผลการทดลองดังกล่าวสอดคล้องกับลักษณะของวฒันธรรมของบริษทักรณีศึกษา
ตวัอย่าง ทั้งน้ีอนัเน่ืองมาจากบริษทัยงัไม่มีระบบการช้ีวดัผลงานของพนักงานท่ีชัดเจนจึงท าให้
พนกังานซ่ึงแมว้า่จะมองเห็นถึงประโยชน์ของการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล
แต่กลบัไม่มัน่ใจวา่เม่ือท าแลว้จะไดป้ระโยชน์อนัใดกบัตวัเอง และอาจท าให้ภาระงานเพิ่มมากข้ึน
จึงส่งผลใหเ้กิดการเพิกเฉยและไม่ยอมมีส่วนร่วมใดๆในการด าเนินกิจกรรม ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเห็นควร
ว่าจ าเป็นต้องเร่งแก้ไขปรับปรุงพฤติกรรมการยอมรับการการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวีผลของพนกังานจากตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน(PE) ไปพร้อมๆ
กบัตวัแปรจากอิทธิพลทางสังคม(SI)  
 
6. กลยุทธ์การพฒันาบุคลากรตามตัวแปรทีม่ีอทิธิพลสูงสุดในแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ 
 
 หลงัจากท่ีทราบถึงตวัแปรตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง (BU) 
ของพนักงานสูงสุดนั่นคือตวัแปรของอิทธิพลทางสังคม (SI) และตัวแปรท่ีต้องเร่งด าเนินการ  
ปรับปรุงร่วมกบัตวัแปรท่ีมีอิทธิพลสูงสุดคือ ตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE) ผูว้ิจยั
ได้ประสานไปยงัหัวหน้าหน่วยงานเพื่อร้องขอความช่วยเหลือในการอนุมติัแนวทางการแก้ไข
ปัญหาตามท่ีผูว้จิยัไดอ้อกแบบไว ้
 
 จากผลการวิจยัจากตวัแปรสมการโครงสร้าง เราพบปัจจยัท่ีตอ้งเร่งด าเนินการแกไ้ขคือตวั
แปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE) ผูว้ิจยัได้ท าการตั้งสมมติฐานในการมองเห็นถึง
ประโยชน์ในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) และสรุปออกมาเป็น 2 
สมมติฐาน คือ สมมติฐานท่ี 1 พนกังานมองเห็นประโยชน์ของการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักรแบบทวีผล (TPM) จะสามารถช่วยเหลืองานประจ าให้ดีข้ึนได้ และ สมมติฐานท่ี 2
พนกังานมองเห็นประโยชน์ของการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) จะ
สามารถช่วยเหลือให้ไดรั้บผลตอบแทนในรูปของเงิน เช่น เงินเดือน สวสัดิการ มากข้ึนรวมถึงการ
ปรับต าแหน่งหนา้ท่ีการงานของตนเอง ซ่ึงในส่วนของงานวิจยัน้ีผูว้ิจยัไดเ้ลือกใชส้มมติฐานท่ี 2 จึง
ไดน้ ามาตรการการแกไ้ขปัญหาส าหรับตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังานตามสมมติฐาน
งานวจิยั ไดแ้ก่  
 

135 



 1.  บริษทัฯ ตอ้งก าหนดนโยบายของด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล 
(TPM) ท่ีชัดเจน เช่น ผลตอบแทนท่ีจะไดรั้บในส่วนของบริษทัและของพนักงานหากการด าเนิน
กิจกรรม TPM สัมฤทธ์ิผล 
 
 2.  สอดแทรกกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) เขา้ไปในระบบงาน
ประจ าของพนกังาน 
  
 3.  สร้างดัชน้ีช้ีวดัประสิทธิภาพของการปรับปรุงจากด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) ให้ชดัเจนเพื่อให้พนกังานเห็นถึงการเปล่ียนแปลงหลงัการปรับปรุงท่ี
มีผลต่องานประจ าของพนกังาน 
 
ตารางที ่58  เงินรางวลัสนบัสนุนการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล 
 

ประเภทเงินรางวลั ช่ือรางวลั 
จ านวนเงินรางวลั 

(บาท) 
1. การเขียนบทเรียนหน่ึง 
    ประเด็น (OPLs) 

การน าเสนอ OPLs ลดตน้ทุน (OPLs*) 50 
การน าเสนอ OPLs ทัว่ไป (OPLs) 100 

2. การคน้หาและแกไ้ขฟุไก ฟุไกท่ีหาไดทุ้กๆ 5 ป้าย 60 
ฟุไกท่ีแกไ้ขแลว้เสร็จทุกๆ 5 ป้าย 100 

3. การเขียนขอ้เสนอแนะ 
   ไคเซ็น 

การน าเสนอ Kaizen  ลดตน้ทุน (KK*) 100 
Kaizen  ลดตน้ทุน (KK*) ไดรั้บลงทะเบียน 200 
การน าเสนอ Kaizen  ทัว่ไป (KK) 50 
Kaizen  ทัว่ไป (KK) ไดรั้บลงทะเบียน 100 

  
 จากตารางท่ี 58 เป็นเงินรางวลัท่ีไดรั้บการอนุมติัจากบริษทักรณีศึกษาเพื่อน ามาทดลองใช้
ในสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ซ่ึงหากการทดลองดงักล่าวใหป้ระสิทธิผล บริษทัจะด าเนินการประกาศ
เป็นนโยบายสนบัสนุนการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลในทุกๆ ระยะของ
การด าเนินกิจกรรมของเคร่ืองจกัรตน้แบบอ่ืนทนัที ในส่วนต่อมาผูว้ิจยัน ามาตรการการแกไ้ขปัญหา
ส าหรับตวัแปรอิทธิพลทางสังคมตามสมมติฐานงานวจิยั ไดแ้ก่  
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 1.  สร้างดชันีช้ีวดัผลงานท่ีชัดเจนและเก่ียวข้องกับการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) ของผูบ้งัคบับญัชาหรือหวัหนา้งาน  
 
 2.  สร้างดชันีช้ีวดัผลงานท่ีชัดเจนและเก่ียวข้องกับการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) ของพนกังานแต่ละบุคคล 
 
 3.  สร้างฝ่ายสนับสนุนการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล  (TPM) 
(TPM Promotion Center) เพื่อเป็นศูนยก์ลางของการจดักิจกรรมต่างๆ เช่น การฝึกอบรม การศึกษา
งาน เป็นตน้ 
 
 ผูว้ิจยัได้ท าการออกแบบดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ของพนกังานซ่ึงช้ี
วดัผลการปฏิบติังานทั้งในส่วนของงานประจ าวนัท่ีสอดคลอ้งกบัการด าเนินกิจกรรม TPM โดยแบ่ง
ออกเป็น 2 ส่วนคือ ดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ของหน่วยงานโดยมีหวัหนา้งานเป็น
ผู ้รับผิดชอบ และดัชนีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบัติงาน(KPI) ของพนักงานแต่ละบุคคล ใช้
หลกัเกณฑก์ารประเมินดว้ยความถ่ีทุกๆ 1 เดือนและประเมินผลงานโดยรวมทุก 1 ไตรมาส ทั้งน้ีเพื่อ
สร้างแรงกระตุน้ให้พนักงานตอ้งปฏิบติัตามกฏเกณฑ์ท่ีผูบ้งัคบับญัชาไดก้ าหนดไว ้อนัมีผลต่อการ
ประเมินผลงานประจ าปีของพนกังานแต่ละบุคคลโดยตรง ซ่ึงหัวหนา้งานมีหน้าท่ีท่ีตอ้งสร้างแรง
กระตุน้ให้กบัผูใ้ตบ้งัคบับญัชาในการด าเนินงานให้ส าเร็จลุล่วงเพื่อบรรลุ KPI ของหน่วยงานส่วน
พนกังานมีหนา้ท่ีในการด าเนินงานใหบ้รรลุ KPI ของตนเอง  
 
 ทั้งน้ีดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ท่ีผูว้ิจยัไดอ้อกแบบมานั้นแสดงให้เห็นถึง
การใชอิ้ทธิพลทางสังคมโดยตรงต่อตวัของพนกังานและหวัหนา้งานจากระบบการบงัคบับญัชาใน
หน่วยงาน และการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลดว้ยตนเองของพนกังานแต่
ละบุคคล โดยดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ดงักล่าวไดรั้บการความเห็นชอบและ
อนุมติัจากหวัหนา้หน่วยงานท่ีผูว้จิยัใชเ้ป็นกรณีศึกษา และไดถู้กน ามาใชใ้นการประเมิณผลงานจริง
ของพนักงานในสายการผลิตเคร่ืองจกัรท่ี 4 (M/B4) ดงัแสดงตวัอย่างดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการ
ปฏิบติังาน (KPI) ในตารางท่ี 59 และ 60 ซ่ึงหากการแก้ไขโดยการใช้ดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการ
ปฏิบติังาน (KPI) แบบใหม่น้ีมีประสิทธิภาพก็จะมีการน าไปขยายผลเพื่อระบบการประเมินผลงาน
ประจ าปีของพนกังานแต่ละแผนกเป็นระบบเดียวกนัแบบทัว่ทั้งองคก์ร  
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ตารางที ่59  ดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ของหน่วยงาน 
 

ตวัช้ีวดั รายละเอียด มาตรฐาน 
น ้าหนกั
คะแนน 

AA(5) A+(4) A(3) A-(2) AB(1) 

Productivity อตัราการผลิตเทียบเป้าหมาย ≥ 100 % ต่อเดือน 20 >120% 120-101% 100-91% 90-80% ≤ 80% 
Quality อตัราการเกิดของเสียต่อของดี ≤ 3%  ต่อเดือน 20 ≤ 1% 1.1-2.0 % 2.1-3.0% 3.1-4.0% ≥4.1% 

Cost อตัราการใชว้สัดุส้ินเปลืองเทียบกบั 
Bill of Material (BOM)  

≤ 100% ต่อเดือน 8 ≤70% 71-90% 91-100% 101-110% > 110% 

Delivery ปริมาณสินคา้ (WIP) คงคา้งเทียบ
เป้าหมาย 

≤ 100% ต่อเดือน 10 ≤70% 71-90% 91-100% 101-110% > 110% 

Safety อุบติัเหตุชนิดรุนแรง 0 คร้ังต่อเดือน 6 0 1 2 3 ≥3 
 อุบติัเหตุชนิดเล็กนอ้ย 0 คร้ังต่อเดือน 4 0 1 2 3 ≥3 

Morale ระยะเวลาการส่ง KPI ประจ าเดือน ≤ 2 วนัท าการ 5 1 2 3 4 ≥4 
 คะแนนการตรวจติดตาม 5ส  ≥ 87% ต่อคร้ัง 5 100% 90-99% 80-89% 70-79% ≤79% 

TPM อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (A) ≥ 95% ต่อเดือน 10 100% 90-99% 80-89% 70-79% ≤79% 
 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร(P) ≥ 95% ต่อเดือน 10 100% 90-99% 80-89% 70-79% ≤79% 
 อตัราคุณภาพ  (Q) ≥ 95% ต่อเดือน 10 100% 90-99% 80-89% 70-79% ≤79% 
 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

(OEE) 
≥ 85% ต่อเดือน 10 100% 90-99% 80-89% 70-79% 

≤79% 
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ตารางที ่60  ดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ของพนกังาน 
 

ตวัช้ีวดั รายละเอียด มาตรฐาน 
น ้าหนกั
คะแนน 

AA(5) A+(4) A(3) A-(2) AB(1) 

OPLs การน าเสนอ OPLs ลดตน้ทุน 
(OPLs*) 

1 เร่ืองต่อเดือน 10 ≥ 4 3 2 1 0 

 การน าเสนอ OPLs ทัว่ไป (OPLs) 2 เร่ืองต่อเดือน 5 ≥ 7 5-6 3-4 2 < 2 
Kaizen การน าเสนอ Kaizen  ลดตน้ทุน 

(Kaizen*) 
1 เร่ืองต่อเดือน 20 ≥ 4 3 2 1 0 

 การน าเสนอ Kaizen  ทัว่ไป (Kaizen) 2 เร่ืองต่อเดือน 5 ≥ 7 5-6 3-4 2 < 2 
Readiness จ านวนมาตรฐานการปฏิบติังาน (WI) 

ท่ีผา่นการอบรม 
2 เร่ืองต่อเดือน 5 ≥ 4 3 2 1 0 

Fuguai จ านวนฟุไกท่ีหาได ้ 5 จุดต่อเดือน 3 ≥ 10 7-9 4-6 1-3 0 
 จ  านวนฟุไกท่ีแกไ้ขแลว้เสร็จ 5 จุดต่อเดือน 3 ≥ 10 7-9 4-6 1-3 0 

QCC การน าเสนอกิจกรรมเพื่อพฒันาการ
ท างานใหดี้ข้ึน 

1 เร่ืองต่อเดือน 10 ≥ 5 4 3 2 < 2 

 
หมายเหตุ  เกรด AA = 5 คะแนน เกรด A+ = 4 คะแนน เกรด A = 3 คะแนน เกรด A- = 2 คะแนน เกรด AB = 1 คะแนน 
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7.  ดัชนีวดัผลสัมฤทธ์ิ ภายหลงัการปรับปรุงและพฒันาบุคคลากรตามแบบจ าลองของงานวจัิย 
 
 งานวิจยัน้ีไดอ้อกแบบดชันีช้ีวดัเพื่อใชเ้ปรียบเทียบประสิทธิผลก่อนและหลงัการปรับปรุง
เพื่อยนืยนัวตัถุประสงคข์องงานวจิยัท่ีตอ้งการวดัผลสัมฤทธ์ิออกเป็น 3 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตให้กับองค์กร ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงานในการด าเนิน
กิจกรรม และดา้นความพร้อมในการปฏิบติังานดว้ยทกัษะของพนกังาน โดยมีรายละเอียดของดชันี
ช้ีวดัดา้นต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
 
 1.  ดชันีช้ีดา้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตให้กบัองค์กรผ่านการด าเนิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) 
 

1.1  ดชันีช้ีวดัความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (A: Availability) เพื่อช้ีวดัอตัราการเดิน
เคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต โดยมีตวัแปรท่ีส าคญัคือ เวลาท่ีสูญเสียจากการหยุดกระบวนการ
ผลิตเทียบกับเวลาในการเดินเคร่ืองท่ีเกิดมูลค่าหรือเวลารับภาระงาน และมีเกณฑ์มาตรฐาน
ส าหรับดชัน้ีช้ีวดัความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (A: Availability) หลงัการปรับปรุงตอ้งมากกวา่ 
95 เปอร์เซ็นตข้ึ์นไป 
 
     1.2  ดชันีช้ีวดัค่าสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (P : Performance) เพื่อช้ีวดัประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต โดยมีตวัแปรท่ีส าคญัคือ จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริงเทียบกบั
อัตราการผลิตช้ินงานเม่ือเคร่ืองจักรเดินด้วยความเร็วเต็มสมรรถนะ และมีเกณฑ์มาตรฐาน
ส าหรับดชัน้ีช้ีวดัค่าสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (P : Performance) หลงัการปรับปรุงตอ้งมากกวา่ 95 
เปอร์เซ็นต ์ข้ึนไป 
 
     1.3  ดชันีช้ีวดัอตัราคุณภาพของช้ินงานท่ีผลิตได ้(Q : Quality) เพื่อช้ีวดัคุณภาพของ
ช้ินงานในกระบวนการผลิตว่ามีของดีและของเสียในสัดส่วนเท่าไหร่ โดยมีตวัแปรท่ีส าคญัคือ 
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด เทียบกบัจ านวนช้ินงานท่ีเสียหรือตอ้งซ่อม และมีเกณฑ์มาตรฐาน
ดชันีช้ีวดัอตัราคุณภาพของช้ินงานท่ีผลิตได ้หลงัการปรับปรุงตอ้งมากกวา่ 95 เปอร์เซ็นต ์
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 2. ดัชนีช้ีว ัดด้านพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนักงานในการด าเนินกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) 
 
      2.1  จ  านวนฟุไก (ความบกพร่องเล็กๆน้อยๆของเคร่ืองจกัร) เพื่อช้ีวดัอตัราการคน้หา
และแกไ้ขฟุไกต่างๆ ซ่ึงบ่งบอกถึงการเอาใจใส่ต่อเคร่ืองจกัรของพนกังาน ในการตรวจสอบดูแล
และหาความผิดปกติของเคร่ืองจกัรสม ่าเสมอมากน้อยเพียงใด  ซ่ึงงานวิจยัน้ีได้ก าหนดเกณฑ์
มาตรฐานของจ านวนรวมของฟุไกท่ีคน้หาและแกไ้ขไดห้ลงัการปรับปรุงตอ้งเป็นอยา่งนอ้ย 2 เท่า
ของจ านวนรวมของฟุไกท่ีคน้หาและแกไ้ขไดก่้อนการปรับปรุง 
 
      2.2  จ  านวนบทเรียนหน่ึงประเด็น (One Point Lesson : OPLs) เพื่อช้ีวดัอตัราการสร้าง
และสอนงานดว้ยบทเรียนหน่ึงประเด็นของพนกังานโดย OPLs เพื่อเป็นจุดเร่ิมตน้ของการกระจาย
ความรู้ของพนกังานใหท้ัว่ถึงกนัและร่วมกนัปรับปรุงมาตรฐานในการท างานใหมี้ประสิทธิภาพมาก
ข้ึน ซ่ึงงานวิจยัน้ีได้ก าหนดเกณฑ์มาตรฐานของจ านวนบทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) หลังการ
ปรับปรุงตอ้งเป็นอยา่งนอ้ย  2 เท่าของจ านวนบทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) ก่อนการปรับปรุง 
 
         2.3 จ  านวนข้อเสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) เพื่อ ช้ีว ัดอัตราการสร้างและน าเสนอ
ข้อเสนอแนะไคเซ็นของพนักงานในการมาตรฐานการท างานหรือเพิ่มประสิทธิภาพให้กับ
เคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีช้ีวดัถึงความคิดท่ีสร้างสรรค์ของพนักงานในการน าความรู้ของตนท่ีมีมา
ประยุกตใ์ชใ้ห้เกิดประโยชน์ในการท างานประจ าวนั โดยงานวิจยัน้ีไดก้  าหนดเกณฑ์มาตรฐานของ
จ านวนขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) หลงัการปรับปรุงต้องเป็นอย่างน้อย  2 เท่าของจ านวน
ขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) ก่อนการปรับปรุง 
 
       2.4  ระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมเสาหลกับ ารุงรักษาดว้ยตนเองแต่ละขั้นตอน เพื่อช้ี
วดัถึงความมุ่งมัน่ และความสามคัคีของพนักงานในการด าเนินกิจกรรมให้ส าเร็จลุล่วงภายใน
ระยะเวลาตามแผนท่ีก าหนดไว ้โดยมีเกณฑ์มาตรฐานของระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมหลงัการ
ปรับปรุงเฉล่ียเท่ากบั 2.5 เดือนต่อการด าเนินกิจกรรม 1 ขั้นตอน 
 
         2.5  คะแนนการตรวจติดตามผลการด าเนินงาน เพื่อช้ีวดัผลการด าเนินงานของการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) ในเสาหลกับ ารุงรักษาด้วยตนเองของพนักงานและวดั
ความรู้ความเขา้ใจในหลกัการพื้นฐานและวตัถุประสงค์ท่ีส าคญัของกิจกรรมแต่ละขั้นตอน โดยมี
เกณฑม์าตรฐานของคะแนนการตรวจติดตามในแต่ละขั้นตอนนั้นตอ้งมากกวา่ 85 % ข้ึนไป 
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 3.  ดชันีช้ีวดัดา้นความพร้อมในการปฏิบติังานของพนกังานส าหรับการด าเนินกิจกรรม  
 
      3.1  คะแนนความรู้และทกัษะของพนกังานในการปฏิบติังานมาตรฐานการปฏิบติังาน 
(Work Instruction) โดยวดัออกมาในรูปของ ค่าความพร้อมในการปฏิบติังาน(Readiness) เพื่อแสดง
ให้เห็นถึงระดบัความรู้และความเขา้ใจพื้นฐานของพนักงานในกระบวนการผลิตเพื่อน าความรู้
พื้นฐานเหล่าน้ีและทกัษะท่ีมีไปประยกุตใ์ชใ้นการด าเนินกิจกรรม การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวี
ผล (TPM) โดยมีเกณฑม์าตรฐานของค่าความพร้อมในการปฏิบติังาน(Readiness) หลงัการปรับปรุง
ตอ้งมากกวา่ 90 % ข้ึนไป 
 
8. การด าเนินกจิกรรมการบ ารุงรักษาแบบทวผีล (TPM) 
 
 งานวิจยัน้ีไดค้ดัเลือกเสาหลกัของกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) ท่ี
จะด าเนินงานการปรับปรุงดว้ยกนัสามเสาหลกั ไดแ้ก่ เสาหลกัการเสาหลกัการปรับปรุงอยา่งเจาะจง 
(Focus Improvement Pillar)  เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar) 
และ เสาหลกัการศึกษาและการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะ (Education and Training) ดงัมีรายละเอียด
ดงัต่อไปน้ี 
 
 8.1  การปรับปรุงการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลในเสาหลกัการ
ปรับปรุงอยา่งเจาะจง ( Focus Improvement Pillar) 

 
       การด าเนินการปรับปรุงในส่วนของเสาหลกัการเสาหลกัการปรับปรุงอย่างเจาะจง 
(Focus Improvement Pillar) มีวตัถุประสงค์เพื่อแสดงให้เห็นประสิทธิผลในการลดความสูญเปล่า
และเพิ่มผลิตผลโดยใชด้ชันีประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : 
OEE)เป็นเคร่ืองช้ีวดั หลงัจากท่ีพนกังานเหล่านั้นมีทศันคติในการด าเนินกิจกรรมท่ีเปล่ียนไปโดยมี
ขั้นตอนการขั้นตอนการปรับปรุงดงัต่อไปน้ี 
 

      8.1.1 รวบรวมและวเิคราะห์ความสูญเสียหลกั 7 ประการ 
 
               ในการด าเนินการปรับปรุงเฉพาะทางนั้นขั้นตอนแรกของการปรับปรุงคือการ
รวบรวมปัญหาเพื่อวเิคราะห์ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดวา่ความสูญเสียใดก่อให้เกิดความเสียหาย
ต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุดเพื่อปรับปรุงก่อนเป็นล าดบัแรก ซ่ึงพนักงานกลุ่ม B4 ได้ท าการ
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รวบรวมความสูญเสียทั้งหมดดว้ยกราฟพาเรโตและพบว่าความสูญเสียจากการสูญเสียความเร็วใน
การเดินเคร่ืองจกัร (Speed Losses) เป็นความสูญเสียท่ีมีอตัราส่วนเฉล่ียสูงสุดร้อยละ 50 ของความ
สูญเสียทั้งหมดดงัแสดงในภาพท่ี 37 ดงันั้น ความสูญเสียจากการสูญเสียความเร็วในการเดิน
เคร่ืองจกัร (Speed Losses) จึงถูกคดัเลือกมาท าการปรับปรุงในงานวจิยัน้ี 
 

 
 
ภาพที ่37  พาเรโตแสดงความสูญเสียหลกั 7 ประการในเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 
 
 

 
 

ภาพที ่38  แผนภูมิกา้งปลาเพื่อวเิคราะห์สาเหตุรากเหงา้ของการสูญเสียความเร็วเคร่ืองจกัร 
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 เม่ือด าเนินการคดัเลือกความสูญเสีย (Losses) ท่ีตอ้งด าเนินการปรับปรุงคือ การสูญเสีย
ความเร็วในการเดินเคร่ืองจกัร (Speed Losses) แลว้ ในขั้นตอนต่อไปคือการวิเคราะห์หารากเหงา้
ของปัญหาเพื่อใหก้ารแกไ้ขเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ โดยใชก้ราฟกา้งปลา (Fish Bone Diagram) 
เป็นเคร่ืองมือในการหาสาเหตุรากเหงา้ดงัแสดงไวใ้นภาพท่ี 38 และพบวา่ปัญหาท่ีท าให้เคร่ืองจกัร
ไม่สามารถเดินตามความเร็วสูงไม่ได้นั้ นมาจากการเกิดน ้ ามันหยดลงบนแผ่นฟิล์มเม่ือเดิน
เคร่ืองจกัรท่ีความเร็วสูง จึงไดส้ร้างมาตรการแกไ้ขปัญหาและด าเนินการแกไ้ขปัญหาต่างๆ ดงัแสดง
ในตารางท่ี  61 ทั้งน้ีสายการผลิตท่ี 4 น้ีเป็นสายการผลิตฟิล์มพลาสติกคุณภาพสูงซ่ึงการใชง้านส่วน
ใหญ่ของลูกค้าคือการน าผลิตภัณฑ์ของบริษัทไปใช้เป็นบรรจุภัณฑ์อาหาร ดังนั้ นมาตรฐาน
ผลิตภณัฑ์ในด้านความสะอาดและความปลอดภยัจึงสูงกว่าสายการผลิตอ่ืนจึงสาเหตุท่ีท าให้ไม่
สามารถเดินเคร่ืองจากท่ีความเร็วสูงได ้เน่ืองจากจะท าให้เกิดการปนเป้ือนบนผลิตภณัฑ์จากหยด
น ้ามนั ซ่ึงถือเป็นส่ิงปนเป้ือนรุนแรงส าหรับบรรจุภณัฑอ์าหาร  
 
ตารางที ่61  มาตรการแกไ้ขปัญหาท่ีวเิคราะห์ไดจ้ากกราฟกา้งปลา (Fish Bone Diagram) 
 

ปัญหา สาเหตุของปัญหา วธีิการการแกไ้ข สถานะ 
1.  ผวิลูกกล้ิง   
     MDO Nip roll  
    สึกท าใหฟิ้ลม์ 
    มีรอยขีดข่วน 

- ผวิยางของลูกกล้ิงไม่ได ้
   มาตรฐาน 
- ลูกปืนลูกกล้ิง Nip roll แตกท า 
  ใหก้ารหมุนของลูกกล้ิงไม่ 
  สะดวก 
- ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ  
   สภาพผวิของลูกกล้ิง 
 

 - ตรวจสอบสภาพผวิของ 
  ลูกกล้ิงทุกคร้ังก่อนรับ 
  จาก Supplier 
- สร้างมาตรฐานการ 
  ตรวจสอบลูกกล้ิงและ  
  ระยะเวลาในการเปล่ียน 
  ลูกกล้ิงท่ีชดัเจน 
- ตรวจสอบสภาพของ 
  ลูกปืนและตั้งมาตรฐาน 
  การหล่อล่ืนส าหรับลูกปืน 
  ท่ีชดัเจน 

แกไ้ขแลว้ 

2.  น ้าหล่อเยน็ใน  
     Water bath มี 
     ส่ิงเจือปนท าให ้
    ฟิลม์มีคราบ    
    สกปรก 

- ฟิลเตอร์กรองน ้าใน HCU  
  สกปรก 
 

- เปล่ียนฟิลเตอร์และ 
  ก าหนดมาตรฐานการ 
  ตรวจสอบและระยะเวลา 
  การเปล่ียนฟิลเตอร์ 

แกไ้ขแลว้ 
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ตารางที ่61 (ต่อ) 
 

ปัญหา สาเหตุของปัญหา วธีิการการแกไ้ข สถานะ 
3.  ผวิลูกกล้ิง   
     Nip roll ของ  
     Water  
     Removal film  
    สึกท าใหฟิ้ลม์มี 
    รอยขีดข่วน 

- ผวิยางของลูกกล้ิงไม่ได ้
   มาตรฐาน 
- ลูกปืนลูกกล้ิง Nip roll แตกท า 
  ใหก้ารหมุนของลูกกล้ิงไม่ 
  สะดวก 
- ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ  
   สภาพผวิของลูกกล้ิง 
 

 - ตรวจสอบสภาพผวิของ 
  ลูกกล้ิงทุกคร้ังก่อนรับ 
  จาก Supplier 
- สร้างมาตรฐานการ 
  ตรวจสอบลูกกล้ิงและ  
  ระยะเวลาในการเปล่ียน 
  ลูกกล้ิงท่ีชดัเจน 
- ตรวจสอบสภาพของ 
  ลูกปืนและตั้งมาตรฐาน 
  การหล่อล่ืนส าหรับลูกปืน 
  ท่ีชดัเจน 

แกไ้ขแลว้ 

4.  หวัฉีดลมเป่าไล่ 
    ไล่น ้าใน Water  
     removal film  
    เป่าไล่น ้าออก 
    จากผวิฟิลม์ไม่ 
    หมดท าใหฟิ้ลม์ 
    มีคราบสกปรก 

- มอเตอร์ โบวเวอร์ของชุดลม 
  เป่าไล่น ้าช ารุด 
- มีส่ิงอุดตนัในหวัลมเป่าท าให ้
  ลมออกไม่สะดวก 

- ซ่อมชุดมอเตอร์        
  โบวเวอร์ 
- ใชชิ้ลเลอร์เกตแคะเอาส่ิง 
   อุดตนัออกจากหวัลมเป่า 
  ไล่น ้า 

แกไ้ขแลว้ 

    
5. ผวิของลูกกล้ิง  
    MDO สกปรก 
   ท าใหฟิ้ลม์มี 
   คราบสกปรก 

- คราบน ้าท่ีเกาะมากบัแผน่ฟิลม์ 
  น าพาเอาฝุ่ นและส่ิงสกปรก 
  อ่ืนๆไปเกาะติดบนผวิลูกกล้ิง  
  MDO 
- เดินเคร่ืองจกัรเป็นเวลานาน 
  เกินไปโดยไม่หยดุท าความ 
  สะอาด 

- แกไ้ขระบบลมเป่าไล่น ้า 
- สร้างมาตรฐานของ 
  ระยะเวลาในการหยดุเดิน 
  เคร่ืองจกัรท่ีชดัเจน แกไ้ขแลว้ 
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ตารางที ่61 (ต่อ) 
 

ปัญหา สาเหตุของปัญหา วธีิการการแกไ้ข สถานะ 
6. อุณหภูมิของ TDO  
    Annealing Zone  
   ไม่ไดต้าม Set point 

- มอเตอร์โบวเออร์ 
  ส าหรับเป่าลมร้อน 
  บางตวัช ารุด 
- อุณหภูมิของ Hot Oil  
  ท่ีจ่ายเขา้ TDO ไม่ได ้
  ตามท่ีก าหนด 

- ตรวจสอบและแกไ้ข 
  มอเตอร์โบวเวอร์ 
  ส าหรับเป่าลมร้อนท่ี 
  ช ารุด 
- ตรวจสอบอุณหภูมิ 
  ของ Hot Oil ท่ีจ่าย 
  เขา้ TDO 

แกไ้ขแลว้ 

7. การเกิดหยดน ้ามนั 
    ลงบนแผน่ฟิลม์ 

- การกระเด็นของ 
  น ้ามนัหล่อล่ืนโซ่  
  TDO  
- หยดน ้ามนัจากไอ 
  น ้ามนัควบแน่น 
  ภายใน TDO 

- ใชเ้คร่ืองมือทางสถิติ 
  ตรวจสอบหาปัจจยัท่ี 
  เก่ียวขอ้งแลว้ 
  ด าเนินการแกไ้ข 
 

แกไ้ขแลว้ 

8. วตัถุดิบมีส่ิงสกปรก 
    จ  าพวกเศษโลหะ 
    เจือปนเกิดฝุ่ นด าใน 
    เน้ือฟิลม์และเกิด 
    การฉีกขาดใน 
    ระหวา่ง 
    กระบวนการผลิต 

- ถุงบรรจุวตัถุดิบไม่ 
  สะอาด 
- ส่ิงปนเป้ือนมาจาก 
  กระบวนการผลิต 
  ของ Supplier 
- ส่ิงปนเป้ือนเขา้ไป  
  ผสมกบัวตัถุดิบใน 
  ขั้นตอนการโหลด 
  วตัถุดิบเขา้ระบบ 

- ท าความสะอาดถุง 
  บรรจุและ 
  สภาพแวดลอ้ม 
  โดยรอบก่อนโหลด 
  วตัถุดิบเขา้ระบบ 
- ติดตั้งระบบ  
  Magnetic ท่ีจุดโหลด 
  วตัถุดิบเพื่อดกัจบัเศษ 
  โลหะท่ีมากบัวตัถุดิบ 

แกไ้ขแลว้ 

9. ปริมาณจาระบีท่ีใช ้
    หล่อล่ืนลูกกล้ิง  
    MDO มากเกินไป 
    และกระเด็นมาติด 
    บนผวิฟิลม์ 

-  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ 
   หล่อล่ืนมาตรฐาน 
- ขาดความรู้ความเขา้ 
   ในการอดัสารหล่อ 
   ล่ืนท่ีถูกตอ้ง 

- อบรมการใชส้าร 
  หล่อล่ืนตามจุดต่างๆ 
  ของเคร่ืองจกัร 
- ตรวจสอบเคร่ืองมือ 
  ท่ีใชห้ล่อล่ืน M/C 

แกไ้ขแลว้ 
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ตารางที ่61 (ต่อ) 
 

ปัญหา สาเหตุของปัญหา วธีิการการแกไ้ข สถานะ 
10. ไม่มีมาตรฐานการ 
       เปล่ียนฟิลเตอร์ท า 
      ใหฟิ้ลม์มีส่ิง   
      ปนเป้ือนจาก   
      ฟิลเตอร์เม่ือ 
     ฟิลเตอร์เกิน 
     ก าหนดการเปล่ียน 

- ฟิลเตอร์กรอง 
  พลาสติกหลอมเหลว 
  ไม่ไดรั้บการเปล่ียน 
  ตามก าหนด 

- สร้างระบบการ 
  เปล่ียนฟิลเตอร์ท่ี 
  ชดัเจน 

แกไ้ขแลว้ 

11. พนกังานขาดการ 
      ดูแลเอาใจใส่ 
      เคร่ืองจกัรท าให้ 
      เคร่ืองจกัรช ารุด 
      เสียหาย 

- พนกังานไม่เขา้ใจใน 
  หนา้ท่ีของตนและ 
  ขาดจิตส านึกท่ีดีใน 
  การดูแลเคร่ืองจกัร 
  เสมือนเป็นของ 
  ตนเอง 

- อบรมปลูกจิตส านึก 
  ใหก้บัพนกังาน 

แกไ้ขแลว้ 

12. พนกังานไม่มี 
      ความรู้ความเขา้ใจ 
      ในการเดิน 
      เคร่ืองจกัร 

- มีการเปล่ียนงานบ่อย 
  ตอ้งเสียเวลา 
  ฝึกอบรมพนกังาน 
  ใหม่ 
- ไม่มีผูใ้หค้  าแนะน าท่ี 
   ถูกตอ้งในการเดิน 
  เคร่ืองจกัร 

- สร้างระบบมาตรฐาน 
  การปฏิบติังาน 
  ส าหรับพนกังานใหม่  
  และระบบการเดิน 
  เคร่ืองจกัรท่ีถูกวธีิ 
  ใหก้บัพนกังานทัว่ไป 

แกไ้ขแลว้ 

 
 หลงัจากท่ีพบปัญหาจากการใช้เคร่ืองมือวิเคราะห์กราฟกา้งปลา (Fish Bone Diagram) จึง
ไดด้ าเนินการแกไ้ขปัญหาโดยการระดมสมองและประสานงานไปยงัหน่วยซ่อมบ ารุงเพื่อขอความ
ช่วยเหลือส าหรับปัญหาทางดา้น Mechanism และพบว่าปัญหาส าคญัท่ีมีผลกระทบต่อการสูญเสีย
ความเร็วเคร่ืองจกัร (Speed Losses) ท่ีตอ้งเร่งด าเนินการแกไ้ขโดยเร็วคือ ปัญหาการเกิดหยดน ้ ามนั
บนแผน่ฟิลม์ ซ่ึงมีขั้นตอนการแกไ้ขดงัต่อไปน้ี 
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      8.1.2 วเิคราะห์ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งและการแกไ้ขปัญหาดว้ยเคร่ืองมือทางสถิติ 
 
               หลงัจากท่ีทราบสาเหตุรากเหงา้ท่ีแทจ้ริงแลว้ ผูว้ิจยัไดแ้นะน าให้พนกังานกลุ่ม B4 
ใชเ้คร่ืองมือทางสถิติเพื่อแกไ้ขปัญหาน ้ ามนัหยดลงบนแผน่ฟิล์ม (Oil drop) ซ่ึงปัญหาการเกิดหยด
น ้ ามนับนแผ่นฟิล์มนั้นมีแหล่งท่ีมาท่ีส าคญั 2 แหล่งด้วยกัน คือ แหล่งท่ี 1 การกระเด็นของ
น ้ ามนัหล่อล่ืนโซ่จบัฟิล์มลงบนแผ่นฟิล์ม เรียกการปนเป้ือนท่ีเกิดจากน ้ ามนัประเภทน้ีว่า น ้ ามนั
กระเซ็น (Oil splash) และ แหล่งท่ี 2 การเกิดไอน ้ ามนัควบแน่นสะสมกลายเป็นหยดน ้ ามนัและหยด
ลงบนแผน่ฟิล์มภายใน TDO Cooling Zone เรียกการปนเป้ือนท่ีเกิดจากน ้ ามนัประเภทน้ีวา่ คราบ
น ้ ามนั (Oil stain) ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีน ามาใชใ้นการวิเคราะห์ส าหรับปัญหาน ้ ามนักระเซ็น (Oil splash) 
คือ ANOVA และเคร่ืองมือท่ีน ามาใช้ในการวิเคราะห์ส าหรับปัญหาคราบน ้ ามนั (Oil stain) คือ 
Linear Regression ซ่ึงไดผ้ลการวเิคราะห์ออกมาดงัต่อไปน้ี 

 
     8.1.2.1 การวเิคราะห์และวธีิการแกไ้ขปัญหาการปนเป้ือนจากน ้ามนักระเซ็น  

 
                          พนัก ง านก ลุ่ม เ ค ร่ืองจักรสายการผ ลิต ท่ี  4  (M/B4) ท าก าร ศึกษา
ความสัมพนัธ์ระหวา่งการเดินเคร่ืองจกัรท่ีความเร็วต่างๆ ร่วมและอตัราการหล่อล่ืนโซ่ TDO เพื่อ
วเิคราะห์แนวโนม้และผลกระทบของการเกิดการปนเป้ือนท่ีเกิดจากน ้ามนักระเซ็น (Oil splash) โดย
ท าการเก็บผลการทดลองท่ีสภาวะการเดินเคร่ืองจกัรดว้ยความเร็วท่ีแตกต่างกนั และอตัราการใช้
น ้ามนัเพื่อหล่อล่ืนโซ่ TDO ท่ีแตกต่างกนั ดงัตารางท่ี 62 
 
ตารางที ่62  ผลของความเร็วเคร่ืองจกัรและอตัราการหล่อล่ืนต่อการเกิดน ้ ามนักระเซ็น (Oil splash) 
      บนแผน่ฟิลม์ 
 

ความเร็วเคร่ืองจกัร 
(เมตร/นาที) 

อตัราการใชน้ ้ามนัเพื่อหล่อล่ืนโซ่ TDO ( ลิตร/วนั) 

2.0 1.5 1.2 1.1 
350 3.53 2.35 1.44 1.78 
380 3.60 3.11 3.17 2.44 
400 4.05 3.15 2.89 2.26 
420 4.25 3.41 3.76 3.15 
450 4.81 3.88 3.82 3.31 
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 น าขอ้มูลท่ีเก็บได้ไปวิเคราะห์ด้วยโปรแกรม Minitab เพื่อพิสูจน์สมมติฐานจากตาราง 
ANOVA ไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัต่อไปน้ี 

 
ตารางที ่63  ค่าความแปรปรวนของการเกิดปัญหาน ้ามนักระเซ็น (Oil splash) ลงบนแผน่ฟิลม์ 
 

Source d.f. S.S. M.S F-test p-value 
Speed 4 6.59 1.65 18.35 0.00 

Oil Lub. 3 5.64 1.88 20.92 0.00 
Error 12 1.08 0.09   
Total 19 13.31    

S R-sq R-sq (adj) 
0.2997 91.90% 87.17% 

 
ตารางที ่64  ค่าเฉล่ียของปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเกิดน ้ามนักระเซ็น (Oil splash) บนแผน่ฟิลม์ 
 
ความเร็วเคร่ืองจกัร (เมตร/นาที) 350 380 400 420 450 
ค่าเฉล่ีย 2.28 3.08 3.09 3.64 3.96 
อตัราการหล่อล่ืน(ลิตร/วนั) 2.0 1.5 1.2 1.1  
ค่าเฉล่ีย 4.05 3.18 3.02 2.59  
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ภาพที ่39  กราฟผลกระทบหลกัของปัจจยัท่ีท าใหเ้กิด Oil splash 
 

 จากผลการวิเคราะห์ ANOVA ดว้ยโปรแกรม Minitab เพื่อวิเคราะห์ตาราง ANOVA โดย
ทดสอบท่ีระดบันยัส าคญั α = 0.05 จากตารางท่ี 63 พบวา่ p-value ของความเร็วเคร่ืองจกัรและตวั
แปรอตัราการหล่อล่ืนมีค่านอ้ยกวา่ α (P-value < 0.05) ท าให้ตวัแปรความเร็วเคร่ืองจกัร (Machine 
Speed) และตวัแปรอตัราการหล่อล่ืน (Oil Lubrication) มีผลอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ โดยสามารถ
อธิบายความถูกตอ้งของการเกิด Oil splash ดว้ยตวัแปรความเร็วเคร่ืองจกัรและอตัราการหล่อล่ืนได้
ถึง 87.17 % และจากภาพท่ี 39 แสดงผลกระทบหลักของปัจจยัท่ีท าให้เกิดน ้ ามนักระเซ็น (Oil 
splash) บนแผ่นฟิล์มพบว่าผลกระทบระหว่าง น ้ ามนักระเซ็น (Oil splash) กบัตวัแปรความเร็ว
เคร่ืองจกัร (Machine Speed) และตวัแปรอตัราการหล่อล่ืน (Oil Lubrication) มีความชนัไม่เท่ากบั 0 
ทั้ง 2 กราฟจึงสามารถสรุปไดว้า่ความเร็วเคร่ืองจกัรและอตัราการหล่อล่ืนโซ่ TDO มีผลกระทบต่อ
การเกิด น ้ามนักระเซ็น (Oil splash) ดงันั้น เม่ือเดินเคร่ืองจกัรท่ีความเร็วสูงข้ึนและใชอ้ตัราการหล่อ
ล่ืนท่ีมากข้ึนจะท าให้เกิดน ้ ามนักระเซ็น (Oil splash) เพิ่มมากข้ึน โดยดูไดจ้ากค่าเฉล่ียของปัจจยัทั้ง 
2 ไดใ้นตารางท่ี 64 แต่เน่ืองดว้ยจุดประสงคข์องการทดลองน้ีตอ้งการเพิ่มความเร็วของเคร่ืองจกัรจึง
จ าเป็นตอ้งเลือกความเร็วสูงสุดคือ 450 เมตรต่อนาทีซ่ึงให้ค่าเฉล่ียของการเกิดน ้ ามนักระเซ็น (Oil 
splash) เท่ากบั 3.96 แต่ท าการปรับลดอตัราการหล่อล่ืนเคร่ืองจกัรแทนโดยเลือกใชเ้ป็น 1.1 ลิตรต่อ
วนัซ่ึงเป็นค่าท่ีน้อยท่ีสุดท่ีไดรั้บการยอมรับจากฝ่ายซ่อมบ ารุงท่ีไม่ท าให้เคร่ืองจกัรเกิดการช ารุด
เสียหายและสามารถลดอตัราการเกิด น ้ ามนักระเซ็น (Oil splash) ลงจากเดิมไดป้ระมาณ 30% 
นอกจากน้ีพนักงานกลุ่มเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ยงัไดท้  าขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อลด
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อตัราการกระเด็นของน ้ ามนัหล่อล่ืนโซ่จบัฟิล์มลงบนแผ่นฟิล์ม โดยการติดตั้งระบบเป่าท าความ
สะอาดโซ่ภายใน TDO ดงัแสดงในภาพท่ี 41 ซ่ึงผูว้จิยัไดเ้ก็บผลการทดลองเพิ่มเติม และพบวา่อตัรา
การเกิดหยดน ้ ามนักระเด็นบนแผ่นฟิล์มลดลงดังภาพท่ี 40 ซ่ึงแสดงถึงปริมาณของผลิตภณัฑ์
ส าเร็จรูปท่ีไม่ผา่นมาตรฐานดา้นคุณภาพจากการปนเป้ือนของน ้ ามนักระเซ็น (Oil splash) โดยก่อน
ปรับปรุงมีปริมาณเฉล่ียอยู่ท่ี 10.30 ตนัต่อเดือน แต่ภายหลงัการปรับปรุงลดลงเหลือเพียง 4.62 ตนั
ต่อเดือน  
 

 
 
ภาพที ่40  อตัราการเกิดหยดน ้ามนับนแผน่ฟิลม์พลาสติกในรูปของผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 
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ภาพที ่41  แสดงอุปกรณ์เป่าท าความสะอาดโซ่ภายใน TDO เพื่อลดการกระเด็นของน ้ ามนั 
 

     8.1.2.2 การวเิคราะห์และวธีิการแกไ้ขปัญหาการปนเป้ือนจากคราบน ้ามนั 
 
                          พนัก ง านก ลุ่ม เ ค ร่ืองจักรสายการผ ลิต ท่ี  4  (M/B4) ท าก าร ศึกษา
ความสัมพนัธ์ระหวา่งระยะเวลาในการเดินเคร่ืองจกัร (Running time) กบัอตัราการเกิดหยดน ้ ามนั
บนแผ่นฟิล์มจากไอน ้ ามนัควบแน่นสะสมกลายเป็นหยดน ้ ามนัและหยดลงบนแผ่นฟิล์มภายใน 
TDO Cooling Zone หรือคราบน ้ ามนั (Oil stain) เพื่อวิเคราะห์แนวโนม้และผลกระทบของการเกิด
การปนเป้ือนท่ีเกิดจากคราบน ้ามนั (Oil stain)  ซ่ึงเร่ิมตน้จากทดลองเดินเคร่ืองจกัรแบบต่อเน่ืองเป็น
เวลา 24 ชัว่โมงโดยไม่หยุดท าความสะอาดแลว้ท าการเก็บผลการทดลองดงัตารางท่ี 65 จากนั้นน า
ขอ้มูลท่ีเก็บไดไ้ปวิเคราะห์ดว้ยโปรแกรม Minitab โดยใชเ้คร่ืองมือทางสถิติ Linear Regression ใน
การพิสูจน์สมมติฐานจากตาราง ANOVA และใชส้มการจาก Linear Regression ในการท านายอตัรา
การเกิด Oil stain ไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัน้ี 
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ตารางที ่65  เปรียบเทียบเวลาในการเดินเคร่ืองจกัรต่อการเกิดคราบน ้ามนับนแผน่ฟิลม์ (Oil stain) 
 
ชนิดฟิลม์และ
ความหนาบาง 

(ไมครอน) 

ความเร็ว
เคร่ืองจกัร 

(เมตร/นาที) 

ระยะเวลาของการ
เดินเคร่ืองจกัร 

(ชัว่โมง) 

ค่าเฉล่ียการเกิด
จุดคราบน ้ามนั 

(1,000 จุด) 

ร้อยละเฉล่ียของ
การเกิดคราบ

น ้ามนั  
P25 350 2 0 0.00% 
P25 350 4 0 0.00% 
P25 350 6 0 0.00% 
P25 350 8 41 1.20% 
P25 350 10 48 1.41% 
P25 350 12 80 2.35% 
P25 350 14 110 3.23% 
P25 350 16 125 3.67% 
P25 350 18 140 4.11% 
P25 350 20 164 4.81% 
P25 350 22 173 5.08% 
P25 350 24 191 5.60% 

 
ตารางที ่66  ค่าสถิติยนืยนัพารามิเตอร์ในสมการท่ีใชใ้นการท านายการเกิดคราบน ้ามนั (Oil stain) 
 
Predictor Coef. SE Coef. T-test p-value 
Constant -37.08 6.65 -5.58 0.00 
Running time 9.72 0.45 21.53 0.00 

S 
10.80 

R-sq 
97.9 

R-sq (adj) 
97.7 
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ตารางที ่67  ค่าความแปรปรวนของสมการท่ีใชใ้นการท านายผลของการเกิดคราบน ้ามนั (Oil stain) 
 

Source d.f. S.S. M.S F-test p-value 
Regression 1 54084 54084 463.43 0.00 

Residual Error 10 1167 117   
Total 11 55251    

 
 จากตารางท่ี 66 สามารถวเิคราะห์ผลไดว้า่ค่า P-Value ของสัมประสิทธ์ิการเกิดคราบน ้ ามนั
หรือ No. of  Oil stain มีค่านอ้ยกวา่ α (P-value < 0.05) ท าให้ค่าสถิติ T-test ท่ีใชใ้นการทดสอบมี
นัยส าคัญทางสถิติ จึงสรุปในเบ้ืองต้นได้ว่าสมการมีความสัมพนัธ์กับตัวแปรในเชิงเส้นตรง 
กล่าวคือ เม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงของระยะเวลาของการเดินเคร่ืองจกัร (Running time) หน่ึงหน่วย 
ค่าการเกิดคราบน ้ ามนั( No. of Oil stain ) จะเพิ่มข้ึนเป็น 9.72 หน่วย โดยมีสมการเชิงเส้นของคราบ
น ้ามนั (Oil stain) ดงัน้ีคือ 
 

No. of Oil stain = - 37.1 + 9.72 Running time          (1) 
 
 จากตารางท่ี 67 สามารถแปลผลไดว้า่ค่า P-Value ของค่าสถิติ F-Test มีค่านอ้ยกวา่ α (P-
value < 0.05) ดงันั้นสมการเชิงเส้นของการเกิดคราบน ้ ามนั (No. of Oil stain) สามารถน าไปใชง้าน
พยากรณ์ไดโ้ดยมีค่า R-sq (adj) เท่ากบั 97.7% ซ่ึงแสดงให้เห็นวา่การเกิดคราบน ้ ามนั (No. of Oil 
stain) สามารถอธิบายไดด้ว้ยค่าการเปล่ียนแปลงของระยะเวลาของการเดินเคร่ืองจกัร (Running 
time) ท่ีเพิ่มข้ึนไดถู้กตอ้งถึง 97.7 % (ส่วนเหลืออีก 2.3 % เป็น residual ไม่สามารถอธิบายได ้)  
ดงันั้นพนกังานกลุ่มเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4)  จึงไดท้  าการปรับปรุงการเกิดการเกิดหยด
น ้ามนับนแผน่ฟิลม์จากไอน ้ามนัควบแน่นสะสมกลายเป็นหยดน ้ ามนัหรือท่ีเรียกวา่คราบน ้ ามนั (Oil 
stain) ในรูปแบบของขอ้เสนอแนะไคเซ็น เร่ือง การติดตั้งตวัดูดซับไอน ้ ามนัภายใน TDO cooling 
zone รวมถึง Die Injection และระบบดูดไอน ้ ามนัภายใน TDO Cooling Zone (TDO Oil Suction 
Unit) ดงัภาพท่ี 42 และ 43 และท าการสร้างมาตรฐานการเปล่ียนตวักรองอากาศของ Motor Blower 
ใน TDO cooling zone ทุกๆ 2 วนัเพื่อลดการเกิด Oil stain ซ่ึงการปรับปรุงดงักล่าวให้ประสิทธิภาพ
เป็นอยา่งดี สามารถเดินเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งต่อเน่ืองเป็นเวลามากกวา่ 48 ชัว่โมงโดยไม่ตอ้งหยุดท า
ความสะอาด  
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ภาพที ่42  แสดงการติดตั้งแผน่ดูดซบัไอน ้ามนัภายใน TDO Cooling Zone และ Die Injection 
 
 

 
 
ภาพที ่43  ระบบดูดไอน ้ามนัภายใน TDO Cooling Zone (TDO Oil Suction Unit) 
 
 ทั้งน้ีการปรับปรุงเพื่อลดการปนเป้ือนของน ้ ามนักระเซ็น (Oli splash) และ คราบน ้ ามนั 
(Oil stain) ซ่ึงเป็นสาเหตุหลกัของการสูญเสียความเร็วในการเดินเคร่ืองจกัร (Speed Losses) ซ่ึง
ภายหลงัการปรับปรุงผูว้ิจยัพบวา่ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เพิ่มสูงข้ึน โดยผลการ
ปรับปรุงเพื่อลดความเร็วในการเดินเคร่ืองจกัรแสดงไวใ้นตารางท่ี 68 และผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ในตารางท่ี 69 
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ตารางที ่68  ผลการปรับปรุงในการลดความสูญเสีย 7 ประการของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4  
 

ประเภทความสูญเสีย 
ปริมาณ 

ความสูญเสีย  
(ตนั) 

อตัราส่วน 
ความสูญเสีย 
(เปอร์เซ็นต)์ 

อตัราส่วนความ
สูญเสียสะสม 
(เปอร์เซ็นต)์ 

สูญเสียความเร็วเคร่ืองจกัร  1,407.28 32.75 32.75 
เคร่ืองจกัรเสีย 862.88 20.08 52.82 
ใชว้ตัถุดิบไม่ไดต้ามก าหนด 681.82 15.87 68.69 
ปรับเปล่ียนงาน 708.87 16.49 85.18 
ผลิตของเสียและงานซ ้ า 400.22 9.31 94.50 
หยดุกระบวนการระยะสั้น 98.24 2.29 96.78 
เร่ิมตน้เดินเคร่ือง 138.29 3.22 100.00 
 
ตารางที ่69  ผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) 
 

เดือน 
ดชันีช้ีวดั (%) 

ม.ค.54 ก.พ.54 มี.ค.54 เม.ย.54 พ.ค.54 มิ.ย.54 เฉล่ีย 
 

อตัราการเดินเคร่ืองจกัร(A) 88.85 94.55 88.37 88.46 90.79 88.23 89.87 
ประสิทธิภาพการเดิน
เคร่ืองจกัร ( P ) 

96.07 94.75 95.70 94.33 94.29 95.42 94.85 

อตัราคุณภาพ ( Q ) 94.55 97.53 93.43 94.31 96.42 95.23 95.49 
ประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร (OEE) 

80.71 87.37 79.01 78.69 82.54 80.17 81.42 

 
 จากตารางท่ี 68 และ 69 พบว่าปริมาณความสูญเสียความเร็วในการเดินเคร่ืองจกัรลดลง 
เหลือ 1,407.28 ตนั หรือคิดเป็นร้อยละ 48 ของความสูญเสียท่ีลดลง จึงส่งผลให้ประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ืองจกัร (Performance : P) เพิ่มสูงข้ึนจากเดิม 88.27% เป็น 94.85% โดยเฉล่ีย ท าให้
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เพิ่มข้ึนจากเดิม 73.09% เป็น 81.42 % โดยเฉล่ีย 
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ภาพที ่44  ขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อลดความสูญเสียจากการสูญเสียความเร็วในการเดินเคร่ืองจกัรจากการเกิดน ้ามนักระเซ็น (Oil splash) บนแผน่ฟิลม์ 
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ภาพที ่45  ขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อลดความสูญเสียจากการสูญเสียความเร็วจากการหยดุเดินเคร่ืองจกัรจากการเกิดคราบน ้ามนั (Oil stain) บนแผน่ฟิลม์ 
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 8.2  การปรับปรุงการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลในเสาหลกัการ
บ ารุงรักษาดว้ยตนเอง  (Autonomous Maintenance Pillar) 
  
       การด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงของพนกังานกลุ่มเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 
ในเสาหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองจากขั้นตอนท่ี 1 จนถึงขั้นตอนท่ี 3 ณ ปัจจุบนัได้ผ่านการ
ด าเนินกิจกรรมมาครบทั้ง 3 ขั้นตอน แต่กลบัพบปัญหาต่างๆเกิดข้ึนมากมาย ไดแ้ก่ แนวโน้มการ
คน้หาฟุไกเพื่อปรับปรุงสภาพพื้นฐานของเคร่ืองจกัรให้สมบูรณ์นั้นหยุดชะงกัลง เช่นเดียวกนักบั
การน าเสนอบทเรียนหน่ึงประเด็นหรือข้อเสนอแนะไคเซ็นเพื่อปรับปรุงมาตรฐานและเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานทั้งของพนกังานและเคร่ืองจกัรท่ีไม่ต่อเน่ือง คะแนนการตรวจติดตามผล
การด าเนินงานในกิจกรรมจากขั้นตอนท่ี 1 ถึง 3 ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 อยูใ่นระดบัต ่าเม่ือ
เทียบกบักลุ่มเคร่ืองจกัรตน้แบบอ่ืนๆ และระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมเสาหลกัการบ ารุงรักษา
ด้วยตนเองในแต่ละขั้นตอนจากขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 เป็นไปอย่างล่าช้าท าให้การด าเนิน
กิจกรรมไม่เป็นไปตามแผนท่ีก าหนด ผูว้ิจยัจึงได้ออกแบบการวิจยัโดยเร่ิมด าเนินกิจกรรมเสา
หลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตน้เองจากขั้นตอนท่ี 1 จนถึงขั้นตอนท่ี 3 อีกคร้ัง ท าการเก็บผลการวิจยัเป็น
เวลาทั้งส้ิน 6 เดือน และเปรียบเทียบผลการด าเนินกิจกรรมหลงัการปรับเปล่ียนพฤติกรรมการมีส่วน
ร่วมของพนกังานกบัผลการด าเนินกิจกรรมของพนกังานก่อนการปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วน
ร่วม ซ่ึงในเบ้ืองตน้ผูว้ิจยัด าเนินการก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรมในแต่ละขั้นตอนอย่างคร่าวๆ 
เพื่อควบคุมระยะเวลาการด าเนินกิจกรรมให้มีความเหมาะสมกบัระยะเวลาในการวิจยัดงัภาพท่ี 46 
และมีขั้นตอนการด าเนินกิจกรรมของพนกังานกลุ่มเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ในเสา
หลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองจากขั้นตอนท่ี 1 จนถึงขั้นตอนท่ี 3 ดงัต่อไปน้ี 
 

 
 
ภาพที ่46  แผนการด าเนินงานกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 
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  8.2.1 การด าเนินกิจกรรมเสาหลกัหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองในขั้นตอนท่ี 1 
 
         การด าเนินกิจกรรมเสาหลกัหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1 ของพนกังาน
เป็นขั้นตอนของการท าความสะอาดแบบตรวจสอบเพื่อคน้หาจุดบกพร่องเล็กๆนอ้ยของเคร่ืองจกัร
หรือเรียกว่าฟุไก (Fuguai)  ผูว้ิจยัพบว่าการคน้หาและแก้ไขฟุไกเพื่อปรับปรุงสภาพพื้นฐานของ
เคร่ืองจกัรให้สมบูรณ์นั้นเกิดการชะลอตวัและหยุดชะงกัลงในท่ีสุด ดงันั้นการด าเนินงานวิจยัใน
ส่วนน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเปรียบเทียบอตัราการคน้หาฟุไกก่อนและหลงัการปรับปรุงพฤติกรรมการ
มีส่วนร่วมของพนกังานตามตวัแปรท่ีมีอิทธิพลสูงสุดในสมการโครงสร้าง  (SEM)  ซ่ึงผูว้ิจยัได้
ก าหนดเป้าหมายการคน้หาและแกไ้ขฟุไกของพนกังาน ดงัแสดงในตารางท่ี 70  
 
ตารางที่ 70  อตัราการคน้หาและแกไ้ขความบกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัรก่อนปรับปรุงและ  
       เป้าหมายหลงัการปรับปรุง 
 

ผลงาน
ก่อนการ
ปรับปรุง 

 เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 เดือนท่ี 5 เดือนท่ี 6 
จ านวนฟุไกท่ี
คน้หาได ้

38 82 112 135 150 150 

จ านวนฟุไกท่ี
แกไ้ขได ้

9 36 7 11 126 150 

เป้าหมาย
หลงัการ
ปรับปรุง 

จ านวนฟุไกท่ี
ตอ้งคน้หา 

55 110 165 220 275 330 

จ านวนฟุไกท่ี
ตอ้งแกไ้ข 

55 110 165 220 275 330 

 
 จากตารางท่ี 70 ผูว้จิยัไดต้ั้งเป้าหมายของการคน้หาและแกไ้ขฟุไกของพนกังานเม่ือเสร็จส้ิน
การวิจยัไวท่ี้ 330 ฟุไก ทั้งน้ีเป้าหมายดงักล่าวไดถู้กก าหนดมาจากดชันีช้ีวดัผลงานของพนกังานท่ี
ตอ้งด าเนินการคน้หาและแกไ้ขฟุไก อยา่งละ 5 ฟุไกข้ึนไป ดงันั้นจากจ านวนพนกังานทั้งส้ิน 11 คน
ในสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) จ านวนของฟุไกท่ีคน้หาและแกไ้ขรวมกนัแลว้ตอ้งมีอยา่งนอ้ยเดือนละ 
110 ฟุไก แบ่งออกเป็นฟุไกท่ีคน้หาไดจ้  านวน 55 ฟุไก และฟุไกท่ีแกไ้ขไดจ้  านวน 55 ฟุไก 
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ภาพที ่47  ผงัการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1  

ผา่น 

ส ารวจและช้ีขอ้บกพร่องของเคร่ืองจกัร 

เร่ิมท าความสะอาดเพ่ือตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัร 
 

ซ่อมแซมแกไ้ขขอ้บกพร่อง 

ส ารวจและช้ีขอ้บกพร่องของเคร่ืองจกัร 

กิจกรรมการปรับปรุงแกไ้ข 

ตรวจติดตามการแกไ้ขและการปรับปรุงใหเ้กิดผล 

ก าหนดจุดงานหลกัท่ีมีผลต่อการท างานของเคร่ืองจกัร 

จดัท าเง่ือนไขการตรวจสอบขอ้บกพร่องและมาตรฐานการ
ท าความสะอาดชัว่คราว และมอบหมายผูรั้บผิดชอบ 

 

ตรวจสอบและวเิคราะห์ความ
บกพร่องดว้ยตวัของพนกังาน 

ตรวจสอบพิจารณาโดยผูบ้ริหารระดบัสูง 

ไม่ผา่น 
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ภาพที่ 48  ตวัอย่างแผนผงัโครงสร้างเคร่ืองจกัรเพื่อก าหนดจุดงานหลกัท่ีมีผลต่อการท างานของ
    เคร่ืองจกัร 
 
 จากภาพท่ี 48 เป็นตวัอยา่งแผนผงัของโครงสร้างเคร่ืองจกัร ทั้งน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อก าหนด
จุดงานหลกัต่างๆของช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรท่ีส าคญัเพื่อบ ารุงรักษาและตรวจสภาพความพร้อมใช้
งานของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต ทั้งน้ีแผนผงัโครงสร้างเคร่ืองจกัรดงักล่าวจะถูกน าไปใชใ้น
การอบรมใหพ้นกังานเก่ียวกบัความรู้พื้นฐานทางดา้นเคร่ืองจกัรในส่วนต่างๆ เพื่อใหพ้นกังานเขา้ใจ
ถึงกลไกการท างานของเคร่ืองจักรท่ีแท้จริงและสามารถค้นหาหรือแก้ไขฟุไกได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยมีผลการคน้หาและแกไ้ขฟุไกของพนกังานภายหลงัการปรับปรุงพฤติกรรมการมี
ส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง
ในขั้นตอนท่ี 1 ดงัแสดงในตารางท่ี 71 จากภาพท่ี 49 ผูว้ิจยัพบว่าแนวโนม้ของฟุไกท่ีคน้หาไดน้ั้น
เป็นไปอยา่งรวดเร็วและมีลกัษณะเป็นเส้นตรงแสดงให้เห็นถึงความสม ่าเสมอของพนกังานในการ
มุ่งคน้หาจุดบกพร่องต่างๆของเคร่ืองจกัรท าให้จ  านวนฟุไกท่ีคน้หาได้ในแต่ละเดือนเป็นไปตาม
เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ส่วนจ านวนฟุไกท่ีแกไ้ขไดน้ั้นมีแนวโน้มท่ีเพิ่มข้ึนในช่วงเดือน ม.ค.54 ถึง 
ก.พ. 54 แต่กลบัชะลอตวัลงในช่วง มี.ค.54 ถึง มิ.ย. 54 ทั้งน้ีเน่ืองจากฟุไกบางประเภทพนกังานไม่
สามารถแกไ้ขดว้ยตนเองไดจึ้งตอ้งรอรับการแกไ้ขจากฝ่ายซ่อมบ ารุงเท่านั้น 
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ตารางที่ 71  อตัราการคน้หาและแกไ้ขความบกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัรหลงัปรับปรุงเทียบ
       เป้าหมายหลงัการปรับปรุง 
 

ผลงาน
หลงัการ
ปรับปรุง 

 เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 เดือนท่ี 5 เดือนท่ี 6 
จ านวนฟุไกท่ี
คน้หาได ้

92 168 235 303 365 425 

จ านวนฟุไกท่ี
แกไ้ขได ้

25 123 166 174 218 278 

เป้าหมาย
หลงัการ
ปรับปรุง 

จ านวนฟุไกท่ี
ตอ้งคน้หา 

55 110 165 220 275 330 

จ านวนฟุไกท่ี
ตอ้งแกไ้ข 

55 110 165 220 275 330 

 
 

 
 
ภาพที่ 49  จ านวนฟุไกท่ีคน้หาและแก้ไขได้ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) หลงัการ

ปรับปรุง 
 
 ในการด าเนินกิจกรรมในขั้นตอนท่ี 1 จากขั้นตอนการท าความสะอาดเพื่อตรวจสอบสภาพ
เคร่ืองจกัรจนถึงขั้นตอนการตรวจติดตามจากคณะกรรมการผูท้รงคุณวุฒิของบริษทั ใชเ้วลาในการ
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ด าเนินกิจกรรมประมาณ 4 สัปดาห์ และมีผลคะแนนการตรวจติดตามเพื่อวดัและประเมินความรู้
และความเขา้ใจการด าเนินกิจกรรมของพนกังานเท่ากบั 95.35%  
 

 
 
ภาพที่ 50  เปรียบเทียบระยะเวลาการด าเนินกิจกรรมในแต่ละขั้นตอนของการด าเนินกิจกรรมเสา    
    หลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1 
 
 8.2.2 การด าเนินกิจกรรมเสาหลกัหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองในขั้นตอนท่ี 2 
 
         การด าเนินกิจกรรมเสาหลกัหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองในขั้นตอนท่ี 2 เป็นขั้นตอน
ของการก าจัดแหล่งเข้าถึงยากและแหล่งก าเนิดความสกปรก รวมถึงการสร้างมาตรฐานการ
บ ารุงรักษาดว้ยตนเองหรือ CLIT Standard (C = Cleaning L= Lubricating I= Inspecting T = 
Tightening) ซ่ึงการวิจยัในส่วนน้ีมีมุ่งไปท่ีการน าเสนอบทเรียนหน่ึงประเด็นของพนกังานเพื่อใช้
สอนงานภายในกลุ่มของตนเองตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (CLIT Standard) และการ
น าเสนอขอ้เสนอแนะไคเซ็นในการแกไ้ขปรับปรุงแหล่งเขา้ถึงยากและแหล่งก าเนิดความสกปรก
เพื่อลดเวลาการท าความสะอาด (Cleaning) และตรวจสอบ (Inspection) ซ่ึงเป็นจุดเร่ิมตน้ในการ
ปรับปรุงมาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (CLIT Standard) ให้ดีข้ึน ทั้งน้ีผูว้ิจยัได้ก าหนด
เป้าหมายของอตัราการน าเสนอผลงานของพนกังานในรูปของ บทเรียนหน่ึงประเด็น (One Point 
Lesson :OPLs) และ การขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) ดงัแสดงในตารางท่ี 72 และ 73  
 
 ผูว้จิยัไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลรายการแหล่งก าเนิดความสกปรกและแหล่งเขา้ถึงยากท่ี
พนกังานสายการผลิตท่ี4 (M/B4) ทั้งหมดท่ีคน้หาได ้โดยมีรายการแหล่งก าเนิดความสกปรกรวม
ทั้งส้ิน 11 รายการ แบ่งออกเป็นแหล่งก าเนิดของน ้ามนัร่ัวไหล 5 รายการ แหล่งก าเนิดของน ้ าร่ัวไหล 
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4 รายการ แหล่งก าเนิดของเมด้พลาสติกหกหล่น 2 รายการ มีรายการแหล่งเขา้ถึงยากจ านวนรวม
ทั้งส้ิน 7 รายการ แบ่งออกเป็น แหล่งเขา้ท าความสะอาดยาก 4 รายการ และ แหล่งเขา้ตรวจสอบยาก 
3 รายการ ทั้งน้ีรายการแหล่งก าเนิดความสกปรกและแหล่งเขา้ถึงยากทั้ง 18 รายการตามจุดต่างๆ
ของเคร่ืองจกัรไดมี้การสร้างมาตรการแกไ้ขปัญหาทั้งแบบเบ้ืองตน้และแบบระยะยาวไวค้รบทุก
รายการ ดังแสดงในตารางท่ี 74 และ 75 พร้อมกับก าหนดจุดต่างๆ ลงในแผนผงัโครงสร้าง
เคร่ืองจกัรเพื่อให้พนกังานรู้จุดท่ีจะตอ้งเขา้ไปด าเนินการแกไ้ขไดอ้ยา่งชดัเจน ดงัแสดงตวัอยา่งไว้
ในภาพท่ี 51 และ 52 
 
ตารางที ่72 อตัราการสร้างบทเรียนหน่ึงประเด็นก่อนปรับปรุงและเป้าหมายหลงัการปรับปรุง 
 

ผลงาน
ก่อนการ
ปรับปรุง 

 เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 เดือนท่ี 5 เดือนท่ี 6 
จ านวนการ
น าเสนอ OPLs
สะสม (เร่ือง) 

0 3 83 105 105 105 

เป้าหมาย
หลงัการ
ปรับปรุง 

จ านวนการ
น าเสนอ OPLs 
สะสม (เร่ือง) 

33 66 99 132 165 198 

 
ตารางที ่73  อตัราการสร้างขอ้เสนอแนะไคเซ็นก่อนปรับปรุงและเป้าหมายหลงัการปรับปรุง 
 

ผลงาน
ก่อนการ
ปรับปรุง 

 เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 เดือนท่ี 5 เดือนท่ี 6 
จ านวนการ
น าเสนอไค
เซ็นสะสม 
(เร่ือง) 

0 5 11 31 56 56 

เป้าหมาย
หลงัการ
ปรับปรุง 

จ านวนการ
น าเสนอไค
เซ็นสะสม 
(เร่ือง) 

33 66 99 132 165 198 
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ตารางที ่74  รายการการปรับปรุงแหล่งก าเนิดความสกปรกในสายการผลิตท่ี 4 
 

รายการแหล่งก าเนิด 
ความสกปรก 

สูญเสียต่อ
เดือน 

การแกไ้ขเบ้ืองตน้ การปรับปรุงระยะยาว 

1. น ้ามนัร่ัวบริเวณ MDO 
Hot  oil Pump 

100 ลิตร ท าถาดรองน ้ามนั เปล่ียน Oil seal 

2. น ้ามนัร่ัวบริเวณ Oil pump  
ของ TDO clip cooling  
Outlet 

50 ลิตร ท าถาดรองน ้ามนั เปล่ียน Oil seal 

3. น ้ามนัร่ัวบริเวณ Hydraulic 
Pump ของ Winder 

85 ลิตร ท าถาดรองน ้ามนั 
สร้างขอ้เสนอแนะไค
เซ็น 

4. น ้าร่ัวซึมบริเวณ Pull roll 
Cooling Pump 

150 ลิตร ท าภาชนะรองน ้า เปล่ียนซีลใหม่ 

5. วตัถุดิบหกหล่นบริเวณ 
Metal Separator  Co-Ext 1-4 

1.5 ตนั 
เพิ่มขนาดภาชนะ
รองรับ 

สร้างขอ้เสนอแนะไค
เซ็น 

6. วตัถุดิบหกหล่นบริเวณ 
Feeding Hopper Co-Ext 1-4 

0.8 ตนั 
เพิ่มขนาดภาชนะ
รองรับ 

สร้างขอ้เสนอแนะไค
เซ็น 

7. น ้าร่ัวซึมบริเวณ Safety 
Valve Pull Roll 

10 ลิตร ท าถาดรองน ้า 
สร้างขอ้เสนอแนะไค
เซ็น 

8. คราบและหยดน ้ามนั
บริเวณ TDO Cooling zone 

50 ซีซี 
ท าความสะอาดทุกคร้ัง
ท่ีหยดุเคร่ือง 

สร้างขอ้เสนอแนะไค
เซ็น 

9. น ้าร่ัวซึมบริเวณ  Electric 
Cabinet A/C 

15 ลิตร ท าถาดรองน ้า 
สร้างขอ้เสนอแนะไค
เซ็น 

10. น ้าร่ัวซึมบริเวณ  Cooling 
Pipe of Gear Box Main- Ext 

40 ลิตร ท าความสะอาดทุกวนั 
สร้างขอ้เสนอแนะไค
เซ็น 

11. น ้าและน ้ามนัร่ัวบริเวณ 
Vacuum Pump Main-Ext 

20 ลิตร ท าความสะอาดทุกวนั 
สร้างขอ้เสนอแนะไค
เซ็น 
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ภาพที ่51  ตวัอยา่งแผนผงัแสดงแหล่งก าเนิดความสกปรกในสายการผลิตท่ี 4 เพื่อก าหนดจุดการท าความสะอาด (Cleaning) และตรวจสอบ (Inspection) 
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ตารางที ่75  รายการการปรับปรุงแหล่งเขา้ถึงยากในสายการผลิตท่ี 4 
 

รายการแหล่งเขา้ถึงยาก 
เวลาในการ
เขา้ถึงต่อคร้ัง 

การแกไ้ขเบ้ืองตน้ การปรับปรุงระยะยาว 

1. บริเวณใตเ้อกทรูเดอร์ 5 นาที ท าความสะอาดทุกวนั 
สร้างขอ้เสนอแนะ 
ไคเซ็น 

2. TDO Exhaust Clip 
Cooling 

10 นาที ท าความสะอาดทุกวนั 
สร้างขอ้เสนอแนะ 
ไคเซ็น 

3. Water Baht 20 นาที 
ท าความสะอาดทุกคร้ัง
ท่ีหยดุเคร่ือง 

สร้างขอ้เสนอแนะ 
ไคเซ็น 

4. บริเวณ TDO Cooling 
zone 

25 นาที 
ท าความสะอาดทุกคร้ัง
ท่ีหยดุเคร่ือง 

สร้างขอ้เสนอแนะ 
ไคเซ็น 

5. บริเวณใต ้Chill roll และ 
Water Baht 

15 นาที 
ท าความสะอาดและ
ตรวจสอบทุกวนั 

ติดตั้งหลอดไฟเพิ่ม
แสงสวา่งและเปล่ียน
พื้นท่ีโดยรอบเป็นตระ
แกรงแทนพื้นปิดทึบ 

6. Co-Extruder Suction 
Valve 

20 นาที 
ท าความสะอาดและ
ตรวจสอบทุกวนั 

ติดตั้งราวบนัได 

7. บริเวณใต ้Pull Roll 10 นาที 
ท าความสะอาดและ
ตรวจสอบทุกวนั 

ติดตั้งหลอดไฟเพิ่ม
แสงสวา่งและเปล่ียน
พื้นท่ีโดยรอบเป็นตระ
แกรงแทนพื้นปิดทึบ 
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ภาพที ่52  ตวัอยา่งแผนผงัแสดงเขา้ถึงยากในสายการผลิตท่ี 4 เพื่อก าหนดจุดการท าความสะอาด (Cleaning) และตรวจสอบ (Inspection) 

169 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่53  ผงัการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 2  
 
 
 

ผา่น 

ทบทวนมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองและ
ตั้งเป้าหมายดา้นเวลา 

การอบรมและท าความเขา้ใจในการด าเนินกิจกรรมขั้นตอนท่ี 2 
 

คน้หาแหล่งก าเนิดความสกปรกและแหล่งเขา้ถึงยากทุก
จุดของเคร่ืองจกัร 

ด าเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ย วเิคราะห์ แกไ้ข และปรับปรุง
แหล่งก าเนิดความสกปรกและแหล่งเขา้ถึงยาก 

ทบทวนผลการแกไ้ขและปรับปรุง 

จดัท าแผนท่ีแสดงก าเนิดความสกปรกและแหล่งเขา้ถึงยาก
ทุกจุดของเคร่ืองจกัรและแผนท่ีการท า CLIT  เบ้ืองตน้ 

 

ตรวจสอบและวเิคราะห์ความ
บกพร่องดว้ยตวัของพนกังาน 

ตรวจสอบพิจารณาโดยผูบ้ริหารระดบัสูง 

ไม่ผา่น 
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ภาพที ่54  ตวัอยา่งมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (CLIT Standard) ส าหรับเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 
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ภาพที ่55  ตวัอยา่งขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อปรับปรุงแกไ้ขแหล่งก าเนิดความสกปรก 
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ภาพที ่56  ตวัอยา่งขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อปรับปรุงแกไ้ขแหล่งเขา้ตรวจสอบยาก 
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ตารางที ่76  อตัราการสร้างบทเรียนหน่ึงประเด็นหลงัการปรับปรุงเทียบเป้าหมาย 
 

ผลงาน
หลงัการ
ปรับปรุง 

เดือน เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 เดือนท่ี 5 เดือนท่ี 6 
จ านวนการ
น าเสนอ OPLs 
สะสม (เร่ือง) 

72 179 247 287 338 387 

เป้าหมาย
หลงัการ
ปรับปรุง 

จ านวนการ
น าเสนอ OPLs 
สะสม (เร่ือง) 

33 66 99 132 165 198 

 
ตารางที ่77  อตัราการสร้างขอ้เสนอแนะไคเซ็นหลงัการปรับปรุงเทียบเป้าหมาย 
 

ผลงาน
หลงัการ
ปรับปรุง 

เดือน เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 เดือนท่ี 5 เดือนท่ี 6 
จ านวนการ
น าเสนอKaizen 
สะสม (เร่ือง) 

9 66 131 153 249 275 

เป้าหมาย
หลงัการ
ปรับปรุง 

จ านวนการ
น าเสนอKaizen 
สะสม (เร่ือง) 

33 66 99 132 165 198 

 
 จากตารางท่ี 76 และ 77 เป็นผลการด าเนินงานของพนกังานในการน าเสนอบทเรียนหน่ึง
ประเด็น (OPLs) และขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) เพื่อปรับปรุงมาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วย
ตนเองหรือ CLIT Standard ทั้งน้ีจากขอ้มูลพบว่า การน าเสนอผลงานของพนกังานนั้นบรรลุตาม
เป้าหมาย ซ่ึงแสดงถึงการมีส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรมท่ีมากข้ึน ในส่วนต่อมาเป็นการปรับปรุง
แกไ้ขแหล่งก าเนิดความสกปรกและแหล่งเขา้ถึงยาก ซ่ึงการปรับปรุงนั้นเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ
สามารถแก้ไขปัญหาความสูญเสียต่างๆ ให้หมดส้ินไปโดยการใช้บทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) 
และขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) อนัเกิดจากทกัษะและความคิดท่ีสร้างสรรค์ในการแกไ้ขปัญหา
ของพนกังาน ดงัแสดงในตารางท่ี 78 และ 79 
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ตารางที ่78  รายการการปรับปรุงแหล่งก าเนิดความสกปรกในสายการผลิตท่ี 4 
 

รายการแหล่งก าเนิด 
ความสกปรก 

สูญเสีย
ต่อเดือน 

การแกไ้ขเบ้ืองตน้ การปรับปรุงระยะยาว 
สถานะ
หลงัการ
ปรับปรุง 

1. น ้ ามนัร่ัวบริเวณ MDO Hot  
    oil Pump 

100 ลิตร ท าถาดรองน ้ ามนั เปล่ียน Oil seal 0 ลิตร 

2. น ้ ามนัร่ัวบริเวณ Oil pump  
    ของ TDO clip cooling  
    Outlet 

50 ลิตร ท าถาดรองน ้ ามนั เปล่ียน Oil seal 0 ลิตร 

3. น ้ามนัร่ัวบริเวณ Hydraulic  
    Pump ของ Winder 

85 ลิตร ท าถาดรองน ้ ามนั 
ขอ้เสนอแนะไคเซ็นต่อ

ท่อเดรนน ้ ามนั  
0 ลิตร 

4. น ้ าร่ัวซึมบริเวณ Pull roll  
    Cooling Pump 

150 ลิตร ท าภาชนะรองน ้ า เปล่ียนซีลใหม่ 0 ลิตร 

5. วตัถุดิบหกหล่นบริเวณ 
    Metal Separator Of  
    Co-Extruder 1-4 

1.5 ตนั เพ่ิมขนาดภาชนะรองรับ 
ขอ้เสนอแนะไคเซ็นต่อ

ท่อเดรนเมด็ 
0 ตนั 

6. วตัถุดิบหกหล่นบริเวณ 
    Feeding Hopper of  
    Co-Extruder 1-4 

0.8 ตนั เพ่ิมขนาดภาชนะรองรับ 
ขอ้เสนอแนะไคเซ็น

ปรับขอบถงักั้นวตัถุดิบ 
0.2 ตนั 

7. น ้าร่ัวซึมบริเวณ Safety  
    Valve of Pull Roll 

10 ลิตร ท าถาดรองน ้ า 
ขอ้เสนอแนะไคเซ็นต่อ

ท่อเดรนน ้ า 
0 ลิตร 

8. คราบและหยดน ้ ามนับริเวณ  
    TDO Cooling zone 

50 ซีซี 
ท าความสะอาดทุกคร้ังท่ี

หยดุเคร่ือง 
ขอ้เสนอแนะไคเซ็น

ติดตั้งแผน่ดูดซบัน ้ ามนั 
5 ซีซี 

9. น ้ าร่ัวซึมบริเวณ  Electric  
    Cabinet A/C 

15 ลิตร ท าถาดรองน ้ า 
ขอ้เสนอแนะไคเซ็นต่อ

ท่อเดรนน ้ า 
0 ลิตร 

10. น ้าร่ัวซึมบริเวณ  Cooling  
      Pipe of Gear Box Main-  
      Extruder 

40 ลิตร ท าความสะอาดทุกวนั 
ขอ้เสนอแนะไคเซ็น
ฉนวนหุม้ท่อน ้ าหล่อ

เยน็ 
0 ลิตร 

11. น ้าและน ้ ามนัร่ัวบริเวณ  
     Vacuum Pump of Main- 
     Extruder 

20 ลิตร ท าความสะอาดทุกวนั 
ขอ้เสนอแนะไคเซ็นท า
ถาดรองและต่อท่อเดรน

น ้ าและน ้ ามนั 
0 ลิตร 
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ตารางที ่79  รายการการปรับปรุงแหล่งเขา้ถึงยากในสายการผลิตท่ี 4 
 

รายการแหล่งเขา้ถึงยาก 
เวลาใน
การเขา้ถึง 

การแกไ้ขเบ้ืองตน้ การปรับปรุงระยะยาว 
สถานะ
หลงัการ
ปรับปรุง 

1. บริเวณใตเ้อกทรูเดอร์ 
5 นาที ท าความสะอาดทุกวนั 

ขอ้เสนอแนะไคเซ็น
ติดตั้งปืนลมแรงดนัสูง 

1 นาที 

2. TDO Exhaust Clip  
    Cooling 

10 นาที ท าความสะอาดทุกวนั 
ขอ้เสนอแนะไคเซ็น
ติดตั้งปืนลมแรงดนัสูง 

2 นาที 

3. Water Baht 
20 นาที 

ท าความสะอาดทุก
คร้ังท่ีหยดุเคร่ือง 

ขอ้เสนอแนะไคเซ็น
ติดตั้งปืนฉีดน ้ าแรง 

ดนัสูง 
2 นาที 

4. บริเวณ TDO Cooling zone 
25 นาที 

ท าความสะอาดทุก
คร้ังท่ีหยดุเคร่ือง 

ขอ้เสนอแนะไคเซ็น
ติดตั้งระบบดูดไอน ้ ามนั 

5 นาที 

5. บริเวณใต ้Chill roll และ  
    Water Baht 

15 นาที 
ท าความสะอาดและ
ตรวจสอบทุกวนั 

ติดตั้งหลอดไฟเพ่ิมแสง
สวา่งและเปล่ียนพ้ืนท่ี
โดยรอบเป็นตระแกรง

แทนพ้ืนปิดทึบ 

1 นาที 

6. Co-Extruder Suction Valve 
20 นาที 

ท าความสะอาดและ
ตรวจสอบทุกวนั 

ติดตั้งราวบนัได 1 นาที 

7. บริเวณใต ้Pull Roll 

10 นาที 
ท าความสะอาดและ
ตรวจสอบทุกวนั 

ติดตั้งหลอดไฟเพ่ิมแสง
สวา่งและเปล่ียนพ้ืนท่ี
โดยรอบเป็นตระแกรง

แทนพ้ืนปิดทึบ 

1 นาที 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

176 



 ในการด าเนินกิจกรรมในขั้นตอนท่ี 2 จากขั้นตอนการอบรมและท าความเขา้ใจให้กบั
พนกังานจนถึงขั้นตอนการตรวจติดตามจากคณะกรรมการผูท้รงคุณวุฒิของบริษทั ใชเ้วลาในการ
ด าเนินกิจกรรมประมาณ 11 สัปดาห์ และมีผลคะแนนการตรวจติดตามเพื่อวดัและประเมินความรู้
และความเขา้ใจการด าเนินกิจกรรมของพนกังานเท่ากบั 88.33 %  
 

 
 
ภาพที่ 57  เปรียบเทียบระยะเวลาการด าเนินกิจกรรมในแต่ละขั้นตอนของการด าเนินกิจกรรมเสา
    หลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 2 
  
 8.2.3 การด าเนินกิจกรรมเสาหลกัหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองในขั้นตอนท่ี 3 
 
          การด าเนินกิจกรรมเสาหลักหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองในขั้นตอนท่ี 3 เป็น
ขั้นตอนของการปรับปรุงมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองหรือ CLIT Standard ให้สมบูรณ์ ทั้งน้ี
ค  าว่า CLIT นั้นย่อมาจาก Cleaning หรือการท าความสะอาด Lubricating หรือการหล่อล่ืน 
Inspecting หรือการตรวจสอบ และTigthening หรือการขนัแน่นส าหรับช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีเป็น
ช้ินส่วนส าคญัท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตหากเกิดการช ารุดเสียหาย (Critical part) ทั้งน้ีการ
ปรับปรุงมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองหรือ CLIT Standard นั้นมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลา
ของกิจกรรมการท าความสะอาด (Cleaning) หล่อล่ืน(Lubricating) ตรวจสอบ(Inspecting) และขนั
แน่น(Tightening) ใหไ้ดม้ากกวา่ 80% ของเวลาการท ากิจกรรมทั้ง 4 ณ ปัจจุบนั ผูว้ิจยัไดด้ าเนินการ
การเก็บรวบรวมขอ้มูลของช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งลดเวลาในการท า CLIT ดงัตารางท่ี 80 ซ่ึง
แบ่งกลุ่มเคร่ืองจกัรออกเป็น 6 กลุ่มใหญ่ แต่ละกลุ่มจะมีช้ินส่วนยอ่ยท่ีตอ้งด าเนินการลดเวลาในการ
ท า CLIT ท่ีแตกต่างกนั และจากภาพท่ี 60 แสดงให้เห็นถึงเวลาในการท าความสะอาด (Cleaning) 
หล่อล่ืน(Lubricating) ตรวจสอบ(Inspecting) และขนัแน่น(Tightening) ของเคร่ืองจกัรทั้ง 6 ส่วนใน
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สายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ณ ปัจจุบนัเทียบกบัเป้าหมายเพื่อปรับปรุงในการลดเวลาของท ากิจกรรม
ทั้ง 4 ลงใหไ้ดม้ากกวา่ 80% หรืออยา่งนอ้ยใหไ้ดต้ามเป้าหมายเบ้ืองตน้ท่ีก าหนดไว ้
 
ตารางที่ 80  รายการช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งด าเนินการลดเวลาการท า CLIT ตามมาตรฐานการ 
       บ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
 

เคร่ืองจกัร 
จ านวนช้ินส่วนท่ี
ตอ้งท า CLIT 

 ( ช้ิน ) 

เป้าหมายของเวลาใน
การท า CLIT 
( นาที/เดือน ) 

เวลาในการท า CLIT  
ก่อนปรับปรุง 
( นาที/เดือน ) 

เวลาเฉล่ียในการ 
ท า CLIT ก่อน
ปรับปรุง 

( นาที/เดือน ) 
Extrusion 9 110 245.00 17.50 
Chill roll 31 150 268.92 19.21 
MDO 54 300 933.75 66.70 
TDO 33 500 767.00 54.79 
Pull roll 24 400 605.00 43.21 
Winder 27 175 334.17 23.87 

 
 

 
 
ภาพที ่58  เวลาในการท า CLIT ของช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีส าคญัก่อนการปรับปรุงเทียบกบัเป้าหมาย 
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ภาพที ่59  ผงัการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 3 

ผา่น 

สรุปมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
ก่อนการปรับปรุง 

การอบรมและท าความเขา้ใจในการด าเนินกิจกรรมขั้นตอนท่ี 3 
 

ตรวจสอบระบบโดยรวมของเคร่ืองจกัร เพื่อหา
จุดบกพร่องก่อนด าเนินการแกไ้ข 

ด าเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ย วเิคราะห์ แกไ้ข และปรับปรุง
เพื่อลดเวลาในการท า CLIT 

ทบทวนผลการแกไ้ขและปรับปรุง 

จดัท าแผนท่ีแสดงจุดส าคญัทั้งหมดของเคร่ืองจกัรและ
ปรับปรุงแผนท่ีการท า CLIT จากกิจกรรมขั้นตอนท่ี 2 

 

ตรวจสอบและวเิคราะห์ความ
บกพร่องดว้ยตวัของพนกังาน 

ตรวจสอบพิจารณาโดยผูบ้ริหารระดบัสูง 

ไม่ผา่น 
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ภาพที ่60  ตวัอยา่งแผนท่ีการท าความสะอาด หล่อล่ืน ตรวจสอบ และขนัแน่น (CLIT Map) ส าหรับช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีเป็น Critical part   180 



 
 
ภาพที ่61  ตวัอยา่งบทเรียนหน่ึงประเด็นส าหรับสอนงานการตรวจสอบและหล่อล่ืน (One Point Lesson : OPLs) ตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง  181 



ตารางที่ 81  ผลการปรับปรุงมาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองส าหรับช้ินส่วนส าคญั (Critical 
       part) ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4)  
 

เคร่ืองจกัร 
จ านวนช้ินส่วนท่ี
ตอ้งท า CLIT 

 ( ช้ิน ) 

เป้าหมายของเวลาใน
การท า CLIT 
( นาที/เดือน ) 

เวลาในการท า CLIT  
หลงัปรับปรุง 
( นาที/เดือน ) 

เวลาเฉล่ียในการท า 
CLIT หลงัปรับปรุง 

( นาที/เดือน ) 
Extrusion 9 110 107.99 7.71 
Chill roll 31 150 107.34 7.67 
MDO 54 300 277.51 19.82 
TDO 33 500 176.41 12.60 
Pull roll 24 400 389.70 27.84 
Winder 27 175 168.60 12.04 

 
 

 
 
ภาพที ่62  เวลาในการท า CLIT ของช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีส าคญัหลงัการปรับปรุงเทียบกบัเป้าหมาย 
 
 จากตารางท่ี 81 และ ภาพท่ี 62 พบว่าผลการด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงมาตรฐานการ
บ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (CLIT Standard) นั้นสามารถลดเวลาในการท าความสะอาด (Cleaning) หล่อ
ล่ืน(Lubricating) ตรวจสอบ(Inspecting) และขนัแน่น(Tigthening) ลงได้ตามเป้าหมายท่ีก าหนด 
โดยเฉพาะในส่วนของเคร่ืองจกัร TDO (Transvert Direction Orientation) ทีสามารถลดเวลาในการ
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ท า CLIT ไดก้วา่ร้อยละ 77 ของเวลาเดิมก่อนการปรับปรุง ซ่ึงประสิทธิผลในการปรับปรุงดงักล่าว
เกิดจากการใชข้อ้เสนอแนะไคเซ็นเขา้มาแกไ้ขปัญหาในการลดเวลาการท า CLIT เช่น ขอ้เสนอแนะ
ไคเซ็นลดเวลาในการตรวจสอบ หรือขอ้เสนอแนะไคเซ็นลดเวลาการหล่อล่ืนเคร่ืองจกัร เป็นตน้ ดงั
แสดงในภาพท่ี 64 ถึง 67 โดยการด าเนินกิจกรรมขั้นตอนท่ี 3 จากขั้นตอนการอบรมและท าความ
เขา้ใจให้กบัพนกังานจนถึงขั้นตอนการตรวจติดตามจากคณะกรรมการผูท้รงคุณวุฒิของบริษทั ใช้
เวลาในการด าเนินกิจกรรมประมาณ 9 สัปดาห์ และมีผลคะแนนการตรวจติดตามเพื่อวดัและ
ประเมินความรู้และความเขา้ใจการด าเนินกิจกรรมของพนกังานเท่ากบั 90.27 %  
 

 
 
ภาพที่ 63  เปรียบเทียบระยะเวลาการด าเนินกิจกรรมในแต่ละขั้นตอนของการด าเนินกิจกรรมเสา
    หลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 3 
 

 
 
ภาพที่ 64  ตวัอยา่งการท า Visual Control บริเวณ Pressure Gauge โดยการติดแถบสีเพื่อลดเวลาใน
    การตรวจสอบความดนัของลมท่ีใชใ้นเคร่ืองจกัร MDO 
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ภาพที ่65  ตวัอยา่งขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อลดเวลาในการตรวจสอบ (Kaizen Visual Control) การหมุนของมอเตอร์ TDO 
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ภาพที ่66  ตวัอยา่งขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อลดเวลาในหล่อล่ืน (Kaizen Simplify CLIT) ของลูกปืนลูกกล้ิง MDO 
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ภาพที ่67  ตวัอยา่งขอ้เสนอแนะไคเซ็นเพื่อลดเวลาในหล่อล่ืน (Kaizen Simplify CLIT) ของลูกปืนลูกกล้ิง Pull roll โดยการใชร้ะบบหล่อล่ืนแบบอตัโนมติั 
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 8.3  การปรับปรุงการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลในเสาหลัก
การศึกษาและการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะ ( Education and Training ) 
 
       การด าเนินงานวิจยัเสาหลกัการศึกษาและการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะ (Education and 
Training) จะมุ่งเน้นไปท่ีผลของคะแนนความรู้ในความสามารถและทกัษะการปฎิบติังานของ
พนกังานซ่ึงวดัออกมาในรูปของค่า Readiness หลงัจากท่ีมีการปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วนร่วม
ของพนกังาน ทั้งน้ีเพื่อแสดงให้เห็นวา่พนกังานมีความพร้อมในการปฏิบติังานมากข้ึนเพียงใดและ
สามารถเรียนรู้วิธีการปฏิบติังานท่ีถูกตอ้งจากมาตรฐานการปฏิบติังานได้ดีเพียงใด โดยผูว้ิจยัใช้
หวัขอ้ทดสอบทกัษะการปฎิบติังานของพนกังานจากมาตรฐานการปฏิบติังาน (Work instruction) 
ทั้งหมด 25 เร่ืองดงัตารางท่ี 84 แลว้ท าการเก็บผลการทดสอบเป็นเวลาทั้งส้ิน 7 สัปดาห์ ทั้งน้ีผลการ
ด าเนินงานเพื่อพฒันาทกัษะ ความรู้และความสามารถของพนกังานจะแสดงต่อไปในหวัขอ้ผลและ
วจิารณ์ 
 
ตารางที ่82  หวัขอ้ท่ีใชใ้นการทดสอบทกัษะการปฎิบติังานของพนกังาน 
  
ล าดบั 
(Item) 

กระบวนท่ีจ าแนกออก 
(Procss chart) 

หวัขอ้ทกัษะและความรู้ 
(Skill / Knowlage items) 

1 วธีิการเตรียมวตัถุดิบ 
การเปล่ียนถ่ายวตัถุดิบในของ Main-Ext และ Co-
Ext 1-4 

2 วธีิการตรวจเช็คเคร่ืองจกัร การตรวจสอบความพร้อมของชุด Chill roll 
  การตรวจสอบความพร้อมของชุด MDO 
  การตรวจสอบความพร้อมของชุด TDO 
  การตรวจสอบความพร้อมของชุด Pull roll 
  การตรวจสอบความพร้อมของชุด Winder 

  
การตรวจสอบการท างานชุด TDO Edge Guide 
Control 

3 วธีิการท าความสะอาดเคร่ืองจกัร 
การท าความสะอาดลูกล้ิง Water removal ของ Chill 
roll 

  การท าความสะอาดลูกกล้ิง MDO 
  การเปล่ียนท าความสะอาดลูกกล้ิง Pull roll 
  การตรวจสอบและการท าความสะอาดกลอ้ง Futec 
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ตารางที ่82  (ต่อ) 
 
ล าดบั 
(Item) 

กระบวนท่ีจ าแนกออก 
(Procss chart) 

หวัขอ้ทกัษะและความรู้ 
(Skill / Knowlage items) 

4 วธีิการเดิน/หยดุ เคร่ืองจกัร 
การเปล่ียน Mode การท างานเพื่อเตรียมหยดุ
เคร่ืองจกัร 

  การเร่ิมกระบวนการหลอมเหลวของ Extruder  
  การเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (MDO Threat mode) 
  การเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (TDO threat mode) 
  การเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (TDO speed up) 
  การเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (Pull roll threat mode) 
  การเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (Production mode) 
5 วธีิการปรับตั้งค่า Parameter การปรับความหนาบางของฟิลม์ 
  การตั้งค่า Aligment ของขอบฟิลม์ 
  การเพิ่ม/ลด อุณหภูมิ Filter preheating 
  การเพิ่ม/ลด อุณหภูมิ Extrusion 
6 ความรู้พื้นฐานทัว่ไป การแกไ้ขเม่ือเกิด film break ท่ี TDO outlet 
  วธีิการใชง้าน Grinder เบ้ืองตน้ 
  วธีิการใชเ้ครนเบ้ืองตน้ 

 
ตารางที่ 83  แสดงค่าความพร้อมในการปฏิบติังานของพนกังานประจ าเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 
       (M/B4) หลงัการปรับปรุง 
 

สัปดาห์ท่ี 1 2 3 4 5 6 7 
ความพร้อมของ
พนกังานในการ
ปฏิบติังาน  

(Readiness) 

19.19% 37.99% 54.63% 73.82% 77.66% 85.63% 93.60% 
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ภาพที่ 68  เปรียบเทียบค่าความพร้อมในการปฏิบติังาน(Readiness) ของพนกังานประจ าเคร่ืองจกัร
    สายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 จากตารางท่ี 83 และ ภาพท่ี 70 พบวา่ เม่ือด าเนินการทดสอบพนกังานดว้ยแบบทดสอบตาม
มาตรฐานการปฏิบติังาน (Work Instruction) ทั้ง 25 เร่ืองเป็นเวลาทั้งส้ิน 7 สัปดาห์เพื่อวดัทกัษะ 
ความรู้ความสามารถทั้งทางทฤษฏี และทางปฏิบติัของพนักงานและแสดงผลออกมาในรูปของ 
ความพร้อมหรือค่า Readiness นั้นพบว่าค่าความพร้อมของพนักงานภายหลังการปรับปรุง
พฤติกรรมการยอมรับและการมีส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรมนั้นสูงข้ึน จากเดิมอยู่ท่ี 71.75 % 
เพิ่มข้ึนเป็น 93.60 %  
 
9.  แบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ (Path Analysis) ภายหลงัการปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วน
ร่วมในการด าเนินกจิกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวผีลของพนักงาน 
 
 หลงัจากท่ีผูว้จิยัไดด้ าเนินงานวิจยัในการปรับปรุงและพฒันาพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของ
พนกังานในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) จนครบทั้ง 3 เสาหลกั
แลว้ ต่อมาเป็นขั้นตอนท่ีสุดทา้ยในแผนการงานวิจยัก่อนการสรุปผล เน่ืองจากผูว้ิจยัไดรั้บผลการ
วิเคราะห์แบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ (Path Analysis) ของตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการ
ปฏิบติังาน(PE) ให้ผลออกมาเป็นลบซ่ึงแสดงให้เห็นถึงความผิดปกติภายในองค์กรเน่ืองจาก
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พนกังานมองเห็นถึงประโยชน์ในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) 
แต่ไม่มีความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม ผูว้ิจยัจึงจ าเป็นตอ้งมีการเก็บขอ้มูลใหม่หลงัการปรับปรุง
พฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนักงานตามสมมติฐานงานวิจยัแล้วน าขอ้มูลท่ีได้มาท าการสร้าง
แบบจ าลองเชิงสาเหตุใหม่เปรียบเทียบกบัแบบจ าลองเชิงสาเหตุเดิมของงานวิจยัน้ีอีกคร้ังเพื่อยืนยนั
ความถูกต้องของสมมติฐานงานวิจยั ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงได้เก็บรวบรวมขอ้มูลทางด้านทศันคติของ
พนกังานใหม่อีกคร้ังโดยใช้เคร่ืองมืองานวิจยั (แบบสอบถาม) ชุดเดิม เพื่อน าขอ้มูลชุดใหม่น้ีไป
วิเคราะห์ผลในสมการโครงสร้างเพื่อเปรียบเทียบกบัแบบจ าลองเดิมท่ีใช้ในงานวิจยัน้ีและสังเกต
การเปล่ียนแปลงว่ามีแนวโน้มเป็นเช่นไร ตวัแปรท่ีมีอิทธิพลสูงสุดในสมการโครงสร้างมีการ
เปล่ียนแปลงไปจากเดิมหรือไม่หรือยงัคงเป็นตวัแปรอิทธิพลทางสังคม (SI)เช่นเดิมท่ีมีผลต่อ
พฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนักงาน (BU) และอิทธิพลของตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการ
ปฏิบติังาน (PE) ต่อพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (BI) มีผลของความสัมพนัธ์ออกมา
เป็นรูปแบบใด ซ่ึงไดรั้บผลการวจิยัดงัต่อไปน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
p* > 0.05  p** > 0.01 
 
ภาพที่ 69  แบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุตามทฤษฏีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยีหลงั
   ปรับปรุง 

ความคาดหวงัต่อ
การปฏิบติังาน (PE)      

ความคาดหวงัดา้น
ความพยายาม (EE)      

อิทธิพลจากสงัคม 
(SI)       

พฤติกรรม 
ความตั้งใจ (BI)  

พฤติกรรม 
การใชง้าน (BU) 

       

ส่ิงอ านวย 
ความสะดวก (FC)       

0.65** 

0.50** 
0.25** 

0.12** 

0.50** 
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ตารางที ่84  ผลการวเิคราะห์ค่าสัมประสิทธ์ิอิทธิพลของตวัแปรแฝงในแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุตามทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี 
 

ตวัแปรสาเหตุ Performance Expectancy (PE) Effort Expectancy (EE) Social Influence (SI) Facilitating Condition (FC) 

ตวัแปรผล TE IE DE TE IE DE TE IE DE TE IE DE 
Behavioral 
Intention  
(BI) 

0.50** - 0.50** 0.12** - 0.12** 0.25** - 0.25** - - - 
(0.03) - (0.03) (0.04) - (0.04) (0.03) - (0.03) - - - 
16.52 - 16.52 3.38 - 3.38 8.44 - 8.44 - - - 

Behavior  
to Use  
(BU) 

0.33** 0.33** - 0.08** 0.08** - 0.16** 0.16** - 0.50** - 0.50** 
(0.03) (0.03) - (0.02) (0.02) - (0.02) (0.02) - (0.05) - (0.05) 
13.06 13.06 - 3.33 3.33 - 7.59 7.59 - 9.58 - 9.58 

ดชันีช้ีวดัค่าสถิติ 2 / df p-Value GFI AGFI CFI NFI NNFI RMSEA SRMR 
เกณฑม์าตรฐาน ≤ 2.00 ≥ 0.05 ≥ 0.90 ≥ 0.90 ≥ 0.90 ≥ 0.90 ≥ 0.90 < 0.08 < 0.08 
ผลท่ีไดจ้ริง 2.43 0.12 1.00 0.94 1.00 1.00 0.99 0.07 0.00 

สมการโครงสร้างตวัแปร ( r2 ) 
Behavioral Intention Behavior to Use 

0.92 0.91 
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ตารางที่ 85  ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรแฝงในแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ
      หลงัการปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

 BI BU PE EE SI FC 
BI 1.00      
BU 0.94 1.00     
PE 0.94 0.90 1.00    
EE 0.86 0.84 0.84 1.00   
SI 0.90 0.86 0.85 0.85 1.00  
FC 0.83 0.87 0.86 0.80 0.80 1.00 

  
 จากผลการวิเคราะห์แบบจ าลองเชิงสาเหตุในเบ้ืองตน้จากภาพท่ี 69 จะเห็นไดว้่าอิทธิพล
ของตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE)  ต่อพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม 
(BI) นั้ นเปล่ียนแปลงจากลบเป็นบวกซ่ึงแสดงให้เห็นถึงทัศนคติของพนักงานต่อการด าเนิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาแบบทวีผล (TPM) ดีข้ึน แสดงถึงความเช่ือมัน่ของพนกังานในการด าเนิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาแบบทวีผล (TPM) นั้นสามารถให้คุณประโยชน์ไดจ้ริง อีกทั้งตวัแปรความ
คาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE)  ยงัมีค่าสัมประสิทธิสหสัมพนัธ์สูงสุดภายในแบบจ าลองน้ีอีก
ดว้ย ซ่ึงจากเดิมนั้นเป็นของตวัแปรอิทธิพลทางสังคม (SI) โดยภายในแบบจ าลองน้ีตวัแปรอิทธิพล
ทางสังคม (SI) ถูกลดบทบาทความส าคญัลงไปเป็นอนัดบัท่ี 3 รองจากตวัแปรความคาดหวงัต่อผล
การปฏิบติังาน (PE)  และตวัแปรเง่ือนไขการสนบัสนุน (FC) จึงท าให้ผูว้ิจยัสามารถแปลผลใน
เบ้ืองตน้ไดว้า่พนกังานมีแรงจูงใจต่อการมีส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรมดว้ยตนเองมากข้ึนโดยไม่
จ  าเป็นตอ้งใช้อิทธิพลทางสังคมมาเป็นตวับงัคบัในการมีส่วนร่วมต่อการด าเนินกิจกรรมมากนัก 
เพราะมองเห็นถึงผลตอบแทนท่ีจะไดรั้บจากการด าเนินกิจกรรมอย่างเป็นรูปธรรมจึงท าให้ความ
เช่ือมัน่ท่ีมีอยู่ในตวัของพนักงานนั้นเพิ่มมากข้ึนส่งผลให้การมีส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรม
เพิ่มข้ึนตามไปดว้ย  
 
 ในส่วนต่อมาเป็นการวิเคราะห์ผลจากแบบจ าลองเชิงสาเหตุอยา่งละเอียดโดยใชค้่าสถิติใน
ตารางท่ี 84  ซ่ึงแปลผลออกมาไดด้งัน้ี คือ โมเดลความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุของการยอมรับและการมี
ส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลหลงัการปรับปรุงมีความสอดคลอ้ง
กบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ซ่ึงแมว้า่ค่า Chi-Square (2 ) / d.f. จะมากกวา่ 2.00 ก็ตาม (2/d.f. = 2.43) แต่
แบบจ าลองน้ีมีค่า P-value ท่ีมากวา่ 0.50 (P-value = 0.12) ซ่ึงเป็นไปตามทฤษฏีของแบบจ าลอง
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สมการโครงสร้างท่ีวา่ดว้ยค่าความสอดคลอ้งค่าใดค่าหน่ึงท่ีใชใ้นการทดสอบสมมติฐานผา่นถือว่า
แบบจ าลองนั้นมีความสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์จึงสามารถสรุปในเบ้ืองตน้ไดว้า่แบบจ าลอง
การวจิยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษส์อดคลอ้งกนั จากนั้นพิจารณาดชันีวดัความสอดคลอ้งอ่ืนๆประกอบ
ร่วมเพื่อวดัระดบัความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ไดแ้ก่ ค่า RMSEA 
(Root Mean Square Error of Approximation) และค่า SRMR (Standardized Root Mean Square 
Residual) พบวา่มีค่านอ้ยกวา่ 0.08 ดชันีวดัความสอดคลอ้งเชิงสัมบูรณ์ ไดแ้ก่ GFI (Goodness of Fit 
Index) และ AGFI (Adjusted Goodness of Fit Index) มีค่าเท่ากบั 1.00 และ 0.94 ตามล าดบั ดชันีวดั
ความสอดคลอ้งเชิงสัมพทัธ์ไดแ้ก่ NFI (Norm Fit Index) เท่ากบั 1.00 ดชันี NNFI (Non- normed fit 
index) มีค่าเท่ากบั 0.99 และดชันี CFI (Comparative Fit Index) มีค่าเท่ากบั 1.00 แสดงให้เห็นว่า
แบบจ าลองงานวจิยัสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษดี์มาก (Perfect mode fit) และตวัแปรทั้งหมดใน
แบบจ าลองสามารถอธิบายความแปรปรวนของพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมท่ีแท้จริงของ
พนกังานไดร้้อยละ 91 โดยตวัแปรท่ีมีอิทธิพลทางตรงต่อพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรม (BU) อยา่ง
มีนัยส าคญัทางสถิติ ได้แก่ เง่ือนไขการสนับสนุน (FC) ส่วนตวัแปรท่ีมีอิทธิพลทางออ้มต่อ
พฤติกรรมการด าเนินกิจกรรม (BU) อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติ ไดแ้ก่ ตวัแปรความคาดหวงัต่อผล
การปฏิบติังาน (PE)  อิทธิพลของสังคม (SI) และความคาดหวงัต่อความพยายามในการใชง้าน (EE) 
 
 จากตารางท่ี 84 แสดงให้เห็นถึงอิทธิพลของตวัแปรผลท่ีมีต่อตวัแปรสาเหตุโดยมีตารางท่ี 
85 ซ่ึงแสดงค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรแฝงในแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ
เป็นตวัสนบัสนุนใหเ้ห็นถึงระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรแฝงแต่ละตวัอยูใ่นระดบัสูงเน่ืองจาก
มีค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์เฉล่ียสูงกว่า 0.80 เกือบทุกค่าซ่ึงแสดงให้เห็นถึงการมีอิทธิพลซ่ึงกนั
และกนัของตวัแปรอยา่งยิ่งยวด ดงันั้นจากผลการวิจยัในตารางท่ี 87 จึงสามารถอ่านค่าสัมประสิทธ์ิ
อิทธิพลของตวัแปรแฝงในแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุและสรุปไดว้า่ ตวัแปรความคาดหวงั
ต่อผลการปฏิบติังาน (PE) มีระดบันยัส าคญัและส่งผลโดยตรง (Direct Effect : DE) ต่อตวัแปร
พฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (BI) และส่งผลโดยออ้ม (Indirect Effect : IE) ไปสู่
พฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง (BU) ของพนกังาน โดยมี |t-test| เป็นดชัน้ีช้ีวดัอิทธิพลของตวั
แปรมีค่าเท่ากบั 16.52 (|t-test| > 1.96 ท่ีระดบันยัส าคญั α=0.05) และมีค่า Total Effect เท่ากบั 0.50
ตวัแปรของอิทธิพลทางสังคม (SI) มีระดบันยัส าคญัและส่งผลโดยตรง (Direct Effect : DE) ต่อตวั
แปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (BI) และส่งผลโดยออ้ม (Indirect Effect : IE) ไปสู่
พฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง (BU) ของพนกังาน โดยมี |t-test| เป็นดชัน้ีช้ีวดัอิทธิพลของตวั
แปรมีค่าเท่ากบั 8.44 (|t-test| > 1.96 ท่ีระดบันยัส าคญั α=0.05) และมีค่า Total Effect เท่ากบั 0.25  
ตวัแปรความคาดหวงัต่อความพยายามในการการใชง้าน (EE) มีระดบันยัส าคญัและส่งผลโดยตรง
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(Direct Effect : DE) ต่อตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (BI) และส่งผลโดยออ้ม
(Indirect Effect : IE) ไปสู่พฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง (BU) ของพนกังานมีค่า |t-value| 
เท่ากบั 3.38 (|t-test| > 1.96 ท่ีระดบันยัส าคญั α=0.05) และมีค่า Total Effect เท่ากบั 0.12 และตวั
แปรของเง่ือนไขการสนบัสนุน (FC) มีระดบันยัส าคญัและส่งผลโดยตรง (Direct Effect : DE) ต่อ
ตวัแปรพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรม (BU) เท่านั้นมีค่า |t-test| เท่ากบั 9.58 (|t-test| > 1.96 ท่ีระดบั
นยัส าคญั α=0.05)  มีค่า Total Effect เท่ากบั 0.50  
 
 เม่ือพิจารณาค่า |t-value| และ Total Effect ของ ตวัแปรเง่ือนไขการสนบัสนุน (FC) ตวัแปร
ของอิทธิพลทางสังคม (SI) และตวัแปรความคาดหวงัต่อความพยายามในการการใชง้าน (EE) แลว้
พบว่ามีค่าน้อยกว่า |t-test| และ Total Effect ของตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE) 
ดงันั้นตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อพฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง (BU) ของพนกังานสูงสุดคือตวัแปร
ความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE) ส่วนตวัแปรตวัแปรเง่ือนไขการสนบัสนุน (FC) ตวัแปร
ของอิทธิพลทางสังคม (SI) และความคาดหวงัต่อความพยายามในการใชง้าน (EE) นั้นมีอิทธิพลต่อ
พฤติกรรมการด าเนินกิจกรรมจริง (BU) รองจากตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE) 
ตามล าดบั 
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  ผลและวจิารณ์ 
 

1. ผลการวเิคราะห์ตัวแปรทีม่ีอทิธิพลสูงสุดในแบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุก่อนและหลังการ
ปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนักงานในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร
แบบทวผีล (TPM) 
 
 ผลการวิจัยในส่วนแรกน้ีเป็นการวิเคราะห์อิทธิพลของตัวแปรแฝงภายในแบบจ าลอง
งานวิจยัดว้ยเทคนิคสถิติวิเคราะห์ทางสังคมศาสตร์และพฤติกรรมศาสตร์จากโปรแกรม LISREL 
(Linear Structure Relationship) เพื่อคน้หาตวัแปรแฝงท่ีมีอิทธิพลสูงสุดอนัเป็นสาเหตุของปัญหา
การต่อตา้นการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) ของพนกังาน โดยมีผล
การวเิคราะห์ค่าสถิติของตวัแปรต่างๆในแบบจ าลองดงัแสดงในตารางท่ี 88 

 
ตารางที ่86  เปรียบเทียบค่าสัมประสิทธ์ิอิทธิพลของตวัแปรสาเหตุท่ีมีต่อตวัแปรผลในแบบจ าลอง
       ความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ 
 

ตวัแปรแฝง 
ค่าสัมประสิทธ์ิอิทธิพลของ 

ตวัแปรก่อนปรับปรุง 
ค่าสัมประสิทธ์ิอิทธิพลของ 
ตวัแปรแฝงหลงัปรับปรุง 

b SE t-value b SE t-value 
ความคาดหวงัต่อผลการ 
ปฏิบติังาน (PE) 

-0.10 0.07 -1.57 0.50 0.03 16.52 

ความคาดหวงัดา้นการท า 
กิจกรรมไดง่้าย (EE) 

0.61 0.09 7.01 0.12 0.04 3.38 

อิทธิพลจากสังคม (SI) 0.65 0.04 18.66 0.25 0.03 8.44 
สภาพของส่ิงอ านวย 
ความสะดวก (FC) 

0.60 0.07 8.33 0.50 0.05 9.58 

 
 จากตารางท่ี 86 เม่ือพิจารณาค่า t-value พบวา่ตวัแปรท่ีมีอิทธิพลสูงสุดต่อพฤติกรรมการมี
ส่วนร่วมของพนกังานในการด าเนินกิจกรรมก่อนการปรับปรุง คือ ตวัแปรอิทธิพลทางสังคม (SI) 
ซ่ึงมีค่า t-value เท่ากบั 18.66 ผูว้ิจยัจึงก าหนดกลยุทธ์ท่ีสอดคลอ้งกบัตวัแปรดงักล่าวเพื่อแกไ้ข
ปัญหาโดยการสร้างดชันีวดัผลงาน (KPI) แต่งานวิจยัน้ีเกิดความผิดปกติในผลการวิเคราะห์สมการ
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โครงสร้าง คือ ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE) และตวัแปร
พฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (BI) ท่ีผลเป็นลบโดยมีค่า t-value เท่ากบั -0.10 ซ่ึงในทาง
ทฤษฏีแลว้ค่าสหสัมพนัธ์ของตวัแปรไม่สามารถติดลบไดเ้น่ืองจากความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรใน
แบบจ าลองความสัมพนัธ์เชิงเส้นตรงมีคุณสมบติัการบวกและเป็นความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุแบบทาง
เดียว ผูว้จิยัจึงวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาดงักล่าวโดยการส ารวจทศันคติของพนกังานอีกคร้ังในดา้น
ของความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังานและพบวา่ทศันคติของพนกังานส่วนใหญ่เป็นไปในทางลบ 
กล่าวคือ พนกังานเห็นวา่กิจกรรมการบ ารุงรักษาแบบทวีผล (TPM) นั้นมีประโยชน์ต่อระบบงาน
ของตนแต่ไม่มัน่ใจว่าท าไปแลว้จะเกิดผลประโยชน์ใดกบัตนเอง เช่น ความคาดหวงัต่อการปรับ
เงินเดือนหรือต าแหน่งหน้าท่ีการงาน เป็นตน้ ในทางกลบักนัการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
แบบทวีผล (TPM) อาจเป็นการเพิ่มภาระงานให้กบัตนเองมากกว่า ผูว้ิจยัจึงสรุปได้ว่าทศันคติ
ดงักล่าวเป็นสาเหตุหลกัของการเกิดพฤติกรรมในการต่อตา้นของพนักงาน ดงันั้นจึงด าเนินการ
สร้างกลยทุธ์ระยะสั้นเพื่อปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังานตามตวัแปรคาดหวงัต่อผล
การปฏิบติังาน (PE) ไปพร้อมๆกบัตวัแปรอิทธิพลทางสังคม (SI) โดยการให้เงินรางวลัต่อผลงาน
การน าเสนอผลงานของพนกังานในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล  
 
 เม่ือการด าเนินงานวิจยัปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังานเสร็จสมบูรณ์แลว้ 
ผูว้ิจ ัยได้ลงส ารวจข้อมูลทางด้านทัศนคติของพนักงานท่ีมีต่อการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวผีลอีกคร้ัง โดยใชเ้คร่ืองมืองานวจิยั (แบบสอบถาม) ชุดเดิมในการเก็บค่าสถิติจาก
กลุ่มตวัอยา่ง จากตารางท่ี 88 พบว่าค่าสัมประสิทธิอิทธิพลของตวัแปรแฝงหรือ t-value หลงัการ
ปรับปรุงนั้นเปล่ียนไป ซ่ึงปัจจยัท่ีมีอิทธิพลสูงสุดท่ีมีผลต่อพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังาน
หลงัการปรับปรุงคือ ตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (PE) โดยมีค่า t-value เท่ากบั 16.52
ส่วนตวัแปรอิทธิพลทางสังคมนั้นถูกจดัอนัดบัความส าคญัไวเ้ป็นล าดบัท่ี 3 มีค่า t-value เท่ากบั 8.44 
แสดงให้เห็นว่า พนกังานมีความเช่ือมัน่มากข้ึนต่อกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลว่า
สามารถสร้างคุณประโยชน์ให้กับตนเองและองค์กรได้ จึงท าให้ตัวแปรอิทธิพลทางสังคมมี
ความส าคัญลดลงกล่าวคือ อาจไม่จ าเป็นต้องมีกฎหรือข้อบังคับใดๆจากผู ้บังคับบัญชาหรือ
หน่วยงาน พนกังานก็พร้อมท่ีจะมีส่วนร่วมมากข้ึนในการด าเนินกิจกรรม  
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2. ผลการวิจัยการปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงานการมีส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผลในเสาหลักการปรับปรุงอย่างเจาะจง ( Focus Improvement 
Pillar) 
 
 หลงัจากท่ีน ากลยุทธ์การใชด้ชันีวดัผลการปฏิบติังาน (KPI) ตามตวัแปรอิทธิพลทางสังคม 
(SI) เขา้มาปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังานในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวีผลแลว้ ในส่วนแรกเป็นผลการด าเนินกิจกรรมของเสาหลกัการปรับปรุงอย่าง
เจาะลง (Focus Improvement) เพื่อลดความสูญเสีย 7 ประการ โดยการคดัเลือกความสูญเสียท่ีมี
ปริมาณสูงสุดมาท าการปรับปรุงซ่ึงก็คือการสูญเสียความเร็วในการเดินเคร่ืองจกัร (Speed Losses) 
ซ่ึงจากตารางท่ี 89 สามารถสรุปได้ว่าการลดความสูญเปล่าจากการสูญเสียความเร็วในการเดิน
เคร่ืองจกัรนั้นเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ โดยหลงัการปรับปรุงพบวา่ความสูญเสียความเร็วในการ
เดินเคร่ืองจกัรลดลงเหลือ 1,407.28 ตนั หรือคิดเป็น 47.72% ของอตัราส่วนความสูญเสียท่ีลดลง 
 
ตารางที ่87  เปรียบเทียบความสูญเสียหลกั 7 ประการก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

ประเภทความสูญเสีย 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรุบปรุง 
ปริมาณ 

(ตนั) 
อตัราส่วน
การสูญเสีย 

(%) 

สูญเสีย
สะสม 

(%) 

ปริมาณ 
(ตนั) 

อตัราส่วน
การสูญเสีย 

(%) 

สูญเสีย
สะสม 

(%) 
สูญเสียความเร็ว
เคร่ืองจกัร 

2,692.22 44.64 44.64 1,407.28 32.75 32.75 

เคร่ืองจกัรเสีย 1,281.25 21.75 66.39 862.88 20.08 52.82 
ใชว้ตัถุดิบไม่ไดต้าม
ก าหนด 

887.60 15.07 81.46 681.82 15.87 68.69 

ปรับเปล่ียนงาน 585.20 9.94 91.40 708.87 16.49 85.18 
ผลิตของเสียและงานซ ้ า 278.72 4.73 96.13 400.22 9.31 94.50 
หยดุกระบวนการระยะ
สั้น 

116.26 1.97 98.11 98.24 2.29 96.78 

เร่ิมตน้เดินเคร่ืองจกัร 111.53 1.89 100.00 138.29 3.22 100.00 

 
 เม่ือพิจารณารายละเอียดของความสูญเสียประเภทต่างๆ ในตารางท่ี 87 และภาพท่ี 70 ใน
หนา้ท่ี 199 จะพบวา่ แนวโนม้ความสูญเสียอนัเกิดจากเคร่ืองจกัรเสีย (Failure Losses) การใชว้ตัถุดิบ
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ไม่ไดต้ามก าหนด (Yield Losses) การหยุดกระบวนการระยะสั้น (Minor stoppage Losses) ต่างมี
แนวโนม้ท่ีลดลง ทั้งน้ีแมว้า่ความสูญเสียดงักล่าวจะไม่ไดถู้กคดัเลือกมาปรับปรุง แต่ผลจากการมุ่ง
คน้หาและแกไ้ขฟุไก การน าเสนอบทเรียนหน่ึงประเด็น และขอ้เสนอแนะไคเซ็นของพนกังานใน
กิจกรรมเสาหลกัการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ท าให้เคร่ืองจกัรมีสภาพท่ีสมบูรณ์ข้ึน ความเสียหาย
ต่างๆท่ีเกิดกบัเคร่ืองจกัรจึงลดลงส่งผลใหก้ารหยดุกระบวนการระยะสั้นๆ ลดลงตามไปดว้ย และท า
ใหก้ระบวนการผลิตสามารถใชว้ตัถุดิบเพื่อผลิตสินคา้ไดเ้พิ่มมากข้ึนแทนท่ีวตัถุดิบเหล่านั้นแปรรูป
กลายเป็นของเสีย เช่น เศษฟิล์มพลาสติก (scrap) จากการหยุดกระบวนการผลิตระยะสั้นๆ เป็นตน้ 
ส าหรับความสูญเสียจากการปรับเปล่ียนงาน (Set up Losses) การเร่ิมเดินเคร่ืองจกัร (Start up 
Losses) และการผลิตของเสียหรืองานซ ้ า (Defect and Rework Losses) ท่ีมีทิศทางเพิ่มข้ึนสวนทาง
กลบัความสูญเสียดา้นอ่ืนๆ ทั้งน้ีเน่ืองมาจาก ปัจจุบนัสายการผลิตท่ี 4 มีการน าผลิตภณัฑ์ทดลองมา
ท าการผลิตมากข้ึนซ่ึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์บางประเภทยงัไม่ไดม้าตรฐานท่ีก าหนดจึงท าให้เกิด
ของเสียในกระบวนการผลิตมากมาย และอีกหน่ึงสาเหตุคือ ผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตในสายการผลิตน้ีมี
ความหลากหลายมากข้ึนจึงท าให้ตอ้งหยุดกระบวนการ (Set up) เพื่อเปล่ียนรุ่นสินคา้บ่อยข้ึน และ
ทุกคร้ังท่ีหยดุกระบวนการผลิตความสูญเสียท่ีตามมาคือการเร่ิมเดินเคร่ืองจกัรใหม่ (Start up) ซ่ึงใช้
เวลาไม่ต ่ากวา่ 30-40 นาที ดงันั้นจึงจ าเป็นท่ีตอ้งด าเนินการปรับปรุงในล าดบัต่อๆไป 
 

 
 

ภาพที ่70  ผลการปรับปรุงความสูญเสียอนัเกิดจากการเดินเคร่ืองจกัรไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพ  
 

 ในส่วนต่อมาเป็นดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ภายหลังการ
ปรับปรุงการลดความสูญเสีย 7 ประการ โดยพบวา่แนวโนม้ของประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร
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เพิ่มสูงข้ึนจากเดือนมกราคม 2554 จนถึง เดือนมิถุนายน 2554  ดงัแสดงในภาพท่ี 71 โดยมีค่า OEE 
ของเคร่ืองจกัรเฉล่ียหลังการปรับปรุงเท่ากับ 81.42 % เม่ือน ามาเปรียบเทียบกบัค่า OEE ของ
เคร่ืองจกัรก่อนการปรับปรุง ตั้งแต่เดือนกรกฏาคม 2553 จนถึง เดือนธันวาคม 2553 ซ่ึงมีค่าเฉล่ีย
เท่ากบั 73.09% พบว่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรสูงข้ึน 8.33% อยา่งไรก็ตามเป้าหมาย
ของงานวิจยัน้ีก าหนดให้ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) หลงัการปรับปรุงตอ้งไดอ้ยา่ง
นอ้ย 85 % ซ่ึงผลการปรับปรุงท่ีไดน้ั้นต ่ากวา่เกณฑ์ท่ีก าหนดไว ้ทั้งน้ีมีสาเหตุมาจากงานวิจยัน้ีเลือก
ความสูญเสียท่ีน ามาปรับปรุง คือ การสูญเสียความเร็วในการเดินเคร่ืองจกัร (Speed Losses) เพียงตวั
เดียวเท่านั้นทั้งน้ีเกิดจากขอ้จ ากดัทางดา้นเวลาท่ีใชใ้นการวิจยัจึงไม่สามารถปรับปรุงความสูญเสีย
ดา้นอ่ืนๆไปพร้อมๆกนัได ้ซ่ึงการสูญเสียความเร็วในการเดินเคร่ืองจกัร (Speed Losses) น้ีส่ง
ผลกระทบโดยตรงเฉพาะดัชนีช้ีวดัประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร (Performance) เท่านั้นซ่ึงมี
ค่าเฉล่ียหลงัการปรับปรุงเท่ากบั 94.85 % และจากปัญหาของการเดินเคร่ืองจกัรท่ีความเร็วสูงไม่ได้
นั้นเก่ียวกบัขอ้งดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑจึ์งท าให้การปรับปรุงความสูญเสียดงักล่าวส่งผลกระทบ
ทางออ้มไปยงัดชันีช้ีวดัอตัราคุณภาพ (Quality Rate) ดว้ย 95.49 % แต่ไม่ส่งผลกระทบต่อดชันีช้ีวดั
อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Available) แต่อย่างใด จึงท าให้หลงัการปรับปรุงดชันีช้ีวดัดงักล่าวขยบั
เพิ่มข้ึนเพียง 1.52 % เท่านั้น ทั้งน้ีเน่ืองมาจากความสูญเสียความเร็วเคร่ืองจกัร(Failure Losses) และ
ความสูญเสียจากการหยุดกระบวนการผลิตระยะสั้นๆ (Minor Stopage Losses) ท่ีลดลงจากการ
ด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเองท่ีได้กล่าวไวใ้นข้างต้น ซ่ึงผูว้ิจยัเห็นว่าหากต้องการ
ปรับปรุงใหด้ชันีช้ีวดัอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Available) ให้สูงข้ึนเพื่อให้ประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร (OEE) นั้นมากกว่า 85% ข้ึนไป จะตอ้งด าเนินการปรับปรุงความสูญเสีย 4 ประการ 
ไดแ้ก่ ความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรเสีย (Failure Losses) ความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัร (Set 
up Losses) ความสูญเสียจากการหยุดกระบวนการผลิตระยะสั้นๆ (Minor Stopage Losses) และ 
ความสูญเสียจากการเร่ิมเดินเคร่ือง (Start up Losses) เป็นล าดบัต่อไป 
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ภาพที ่71  ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร ( OEE ) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

 

 
 

ภาพที ่72  เปรียบเทียบดชันีวดัประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
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3.  ผลการวิจัยการปรับปรุงการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผลในเสาหลักการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง ( Autonomous Maintenance Pillar) 
 
 3.1  ภาพรวมของการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
 
       ในส่วนแรกของผลการวิจยัการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลใน
เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองนั้นจะน าเสนอภาพรวมของการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวีผลในเสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar) ของ
พนักงานเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) เก่ียวกบัระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมและผล
คะแนนการตรวจติดตาม ซ่ึงเป็นหน่ึงในดชันีช้ีวดัผลดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังานของงานวิจยั
การปรับปรุงและพฒันาพฤติกรรมการยอมรับของพนกังานตามตวัแปรท่ีมีอิทธิพลสูงสุดในสมการ
โครงสร้าง (SEM) โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางที่ 88   ผลคะแนนการตรวจติดตามเพื่อประเมินผลการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วย

ตนเองจากขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 
 

 คะแนนการตรวจ
ติดตามเฉล่ียของ
ขั้นตอนท่ี 1 

คะแนนการตรวจ
ติดตามเฉล่ียของ
ขั้นตอนท่ี 2 

คะแนนการตรวจ
ติดตามเฉล่ียของ
ขั้นตอนท่ี 3 

คะแนนการตรวจ
ติดตามเฉล่ียของ
ขั้นตอนท่ี 1-3 

ก่อนปรับปรุง 
(%) 

81.16 82.78 81.62 81.85 

หลงัปรับปรุง 
(%) 

95.35 88.33 90.27 91.32 

 
 จากตารางท่ี 88 และภาพท่ี 73 พบว่าผลคะแนนการตรวจติดตามท่ีไดรั้บในแต่ละขั้นตอน
เพิ่มสูงข้ึนจากเดิมเป็นอย่างมาก โดยมีค่าเฉล่ียของคะแนนการตรวจติดตามภายหลงัด าเนินการ
ปรับปรุงพฤติกรรมการยอมรับของพนกังานอยูท่ี่ 91.32% ซ่ึงมีผลต่างของคะแนนการตรวจติดตาม
เพิ่มข้ึนจากเดิม 9.46 % หรือคิดเป็นอตัราส่วนของการเพิ่มข้ึนอยูท่ี่ 11.56% ของผลคะแนนการตรวจ
ติดตามเดิม ซ่ึงเม่ือน าผลคะแนนการตรวจติดตามในแต่ละขั้นตอนเทียบกบัเกณฑ์มาตรฐานของ
งานวิจยัก็จะพบวา่สูงกวา่เกณฑ์มาตรฐานท่ีก าหนดไวท่ี้ 85 % ทั้งส้ิน ทั้งน้ีเกิดจากการท่ีพนกังานมี
ส่วนร่วมในการด า เนินกิจกรรมท่ีเพิ่มมากข้ึนท าให้พนักงานมีความรู้และความเข้าใจถึง
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วตัถุประสงคท่ี์ส าคญัในการด าเนินกิจกรรมแต่ละขั้นตอนเพิ่มข้ึนและสามารถด าเนินกิจกรรมในแต่
ละขั้นตอนไดอ้ยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพ  
 

 
 
ภาพที่ 73  เปรียบเทียบผลคะแนนการตรวจติดตามผลการด าเนินงานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองใน 

ขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 89  ระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 
       ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 
 

 ระยะเวลาเฉล่ียของ
การด าเนินกิจกรรม
ในขั้นตอนท่ี 1 

(เดือน) 

ระยะเวลาเฉล่ียของ
การด าเนินกิจกรรม
ในขั้นตอนท่ี 2 

(เดือน) 

ระยะเวลาเฉล่ียของ
การด าเนินกิจกรรม
ในขั้นตอนท่ี 3 

(เดือน) 

ระยะเวลาเฉล่ียของ
การด าเนินกิจกรรม
ในขั้นตอนท่ี 1 -3 

(เดือน) 
ก่อปรับปรุง 3.02 3.85 2.87 3.25 
หลงัปรับปรุง 0.95 2.45 2.19 1.89 

 
 จากตารางท่ี 89 และภาพท่ี 74 แสดงใหเ้ห็นถึงค่าเฉล่ียของระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรม
เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองท่ีลดลงของแต่ละขั้นตอนจากขั้นตอนท่ี 1 ถึง ขั้นตอนท่ี 3 โดยมี
ค่าเฉล่ียของระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมทั้ง 3 ขั้นตอนเท่ากบั 1.89 เดือนต่อขั้นตอนซ่ึงลดลงจาก
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เดิมก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 1.36 เดือนต่อขั้นตอนหรือคิดเป็น 41.84% ทั้ งน้ีเน่ืองมาจาก
ประสบการณ์ของพนกังานในการด าเนินกิจกรรมมีมากข้ึนประกอบกบัการมีส่วนร่วมในการด าเนิน
กิจกรรมท่ีเพิ่มข้ึนท าให้การด าเนินกิจกรรมเสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองในแต่ละขั้นตอนน้ี
เป็นไปอย่างรวดเร็ว ซ่ึงเม่ือเทียบกบัแผนการด าเนินงานดงัแสดงในภาพท่ี 75 หนา้ท่ี 205 เส้นสีน ้ า
เงินคือแผนการด าเนินงาน สีเหลืองคือการด าเนินงานจริงช่วงก่อนการปรับปรุงและสีเขียวคือการ
ด าเนินงานจริงหลงัการปรับปรุง พบวา่ ช่วงก่อนการปรับปรุงนั้นผลการด าเนินงานในแต่ละขั้นตอน
นั้นเป็นไปอยา่งลา้ชา้และไม่เป็นไปตามแผนการด าเนินงานท าให้การด าเนินกิจกรรมเสาหลกัการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเองจากขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 ใช้เวลาเกินก าหนดไปถึง 5 เดือนเศษ แต่
ภายหลงัการปรับปรุงพบวา่การด าเนินกิจกรรมเสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองทั้ง 3 ขั้นตอนนั้น
เป็นไปตามเกณฑ์มาตรฐานของงานวิจยัท่ีก าหนดไวคื้อระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมเฉล่ีย
ขั้นตอนละไม่เกิน 2 เดือน ซ่ึงกลุ่มของพนกังานสายการผลิตท่ี 4 สามารถด าเนินกิจกรรมเสร็จก่อน
ก าหนดประมาณ 2 สัปดาห์  
 

 
 
ภาพที่ 74  เปรียบเทียบระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองขั้นตอนท่ี 1 ถึง
    ขั้นตอนท่ี 3 ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ภาพที ่75  ระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองเทียบกบัแผนการด าเนินงาน 
 
 3.2  ผลการด าเนินกิจกรรมเสาหลกัหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองในขั้นตอนท่ี 1 
 
       ในส่วนต่อมาเป็นผลการด าเนินกิจกรรมเสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองในขั้นตอนท่ี 
1  ภายหลงัท่ีไดป้รับปรุงพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังานซ่ึงวดัออกมาในรูปของแนวโน้ม
ของจ านวนฟุไกของเคร่ืองจกัรท่ีคน้หาและแกไ้ขได้โดยพนกังาน ซ่ึงผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์และสรุป
ผลการวจิยัไวด้งัต่อไปน้ี 
 
ตารางที ่90  อตัราการคน้หาและแกไ้ขความบกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัร 
 

ก่อน
ปรับปรุง 

 เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 เดือนท่ี 5 เดือนท่ี 6 
จ านวนฟุไกท่ี
คน้หาได ้

38 82 112 135 150 150 

จ านวนฟุไกท่ี
แกไ้ขได ้

9 36 7 11 126 150 

หลงั
ปรับปรุง 

จ านวนฟุไกท่ี
คน้หาได ้

92 168 235 303 365 425 

จ านวนฟุไกท่ี
แกไ้ขได ้

25 123 166 174 218 278 
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 จากตารางท่ี 90 พบวา่เม่ือเทียบจ านวนฟุไกสะสมท่ีคน้หาและแกไ้ขไดใ้นแต่ละเดือนก่อน
และหลงัการปรับปรุงนั้นแตกต่างกนัอยา่งส้ินเชิง โดยหลงัการปรับปรุงเม่ือส้ินสุดเดือนมิถุนายน 54 
จ านวนฟุไกท่ีคน้หาไดมี้จ านวนมากกวา่ฟุไกท่ีคน้หาไดเ้ม่ือส้ินสุดเดือนธนัวาคม 53 เท่ากบั 2.8 เท่า
ซ่ึงสูงกวา่เกณฑม์าตรฐานท่ีก าหนดไวท่ี้ตอ้งมีจ านวนฟุไกท่ีตอ้งคน้หาไดห้ลงัการปรับปรุงเป็นอยา่ง
น้อย 2 เท่าของจ านวนฟุไกท่ีคน้หาไดก่้อนการปรับปรุง และส าหรับจ านวนฟุไกท่ีแกไ้ขได้เม่ือ
ส้ินสุดเดือนมิถุนายน 54 ฟุไกท่ีแกไ้ขไดมี้จ านวนมากกวา่ฟุไกท่ีแกไ้ขไดเ้ม่ือส้ินสุดเดือนธนัวาคม 
53 เท่ากบั 1.9 เท่า ซ่ึงต ่ากวา่เกณฑม์าตรฐานท่ีก าหนดไวท่ี้ตอ้งมีจ านวนฟุไกท่ีตอ้งแกไ้ขไดห้ลงัการ
ปรับปรุงเป็นอย่างน้อย 2 เท่าของจ านวนฟุไกท่ีแกไ้ขไดก่้อนการปรับปรุงทั้งน้ีมีสาเหตุจากทั้งน้ี
เน่ืองจากฟุไกบางประเภทนั้นพนกังานไม่สามารถแกไ้ขดว้ยตนเอง เช่น ลูกปืนมอเตอร์ไดร์ฟคูลลิง
โรลแตก สายพานมอเตอร์โบร์เออร์ขาด เป็นตน้ จึงตอ้งรอรับการแกไ้ขจากฝ่ายซ่อมบ ารุงเท่านั้น  
 
 เพื่อมองใหเ้ห็นผลการปรับปรุงท่ีชดัเจนผูว้ิจยัไดใ้ชก้ารเปรียบเทียบความชนัของกราฟการ
คน้หาและแกไ้ขฟุไกก่อนและหลงัการปรับปรุงดงัแสดงในภาพท่ี 76 และ 77 
 

 
 
ภาพที่ 76  เปรียบเทียบอตัราการคน้หาฟุไก (ความบกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัร) ก่อนและ
    หลงัการปรับปรุง 
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ภาพที่ 77  เปรียบเทียบอตัราการแกไ้ขฟุไก (ความบกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัร) ก่อนและ
    หลงัการปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 76 เม่ือท าการเปรียบเทียบอัตราการค้นหาฟุไกระหว่างก่อนและหลังการ
ปรับปรุงพบวา่ เส้นกราฟมีความชนัท่ีแตกต่างกนัโดยเส้นสีน ้ าเงินแสดงจ านวนฟุไกสะสมท่ีคน้หา
ไดก่้อนการปรับปรุงและมีความชนัเป็นบวกเท่ากบั 29.98 ท่ีจุดตดัแกนเท่ากบั 0 และเส้นสีแดง
แสดงจ านวนฟุไกสะสมท่ีคน้หาไดห้ลงัการปรับปรุงและมีความชนัเป็นบวกเท่ากบั 73.85 ท่ีจุดตดั
แกนเท่ากบั 0 ซ่ึงความชนัของเส้นกราฟสีแดงนั้นเป็น 2.5 เท่าของความชนักราฟสีน ้ าเงิน และจาก
ภาพท่ี 77 เม่ือท าการเปรียบเทียบอตัราการแก้ไขฟุไกระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุงพบว่า 
เส้นกราฟสีน ้าเงิน (ก่อนปรับปรุง) มีความชนัเป็นบวกเท่ากบั 18.41 ท่ีจุดตดัแกนเท่ากบั 0  ในขณะท่ี
เส้นกราฟสีแดง (หลงัปรับปรุง) มีความชนัเป็นบวกเท่ากบั  46.41 ท่ีจุดตดัแกนเท่ากบั 0 ซ่ึงความชนั
ของเส้นกราฟสีแดงนั้นเป็น 2.5 เท่าของความชนักราฟสีน ้ าเงิน ทั้งน้ีจากผลการวิจยัในตารางท่ี 91 
และภาพท่ี 76 ถึง 77 จึงสรุปไดว้า่การด าเนินกิจกรรมในขั้นตอนท่ี 1 น้ีพนกังานมีส่วนร่วมมากข้ึน 
พนกังานมีความรู้และความเขา้ในในการแกไ้ขขอ้บกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนจึงท า
ใหก้ารแกไ้ขฟุไกนั้นเป็นไปอยา่งรวดเร็วและมีประสิทธิภาพทั้งการคน้หาและแกไ้ขฟุไก  
 
 3.3  ผลการด าเนินกิจกรรมเสาหลกัหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองในขั้นตอนท่ี 2 
 
        ในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเองในขั้นตอนท่ี 2 น้ีการวิจยัจะมุ่งจบั
ประเด็นไปท่ีอตัราการสร้างบทเรียนหน่ึงประเด็นเพื่อสอนงานตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ย
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ตนเอง (CLIT Standard) ท่ีไดถู้กจดัท าข้ึนมาโดยพนกังาน  และอตัราการสร้างขอ้เสนอแนะไคเซ็น
เพื่อแกไ้ขแหล่งเขา้ถึงยากและแหล่งก าเนิดความสกปรกในการช่วยลดเวลาการท าความสะอาดและ
ตรวจสอบจากมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (CLIT Standard) ซ่ึงผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์และสรุป
ผลการวจิยัไดด้งัต่อไปน้ี 
 
ตารางที ่91  อตัราการสร้างบทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

 เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 เดือนท่ี 5 เดือนท่ี 6 
จ านวนการ
น าเสนอ OPLs
สะสม (เร่ือง) 

0 3 83 105 105 105 

หลงัการ
ปรับปรุง 

จ านวนการ
น าเสนอ OPLs 
สะสม (เร่ือง) 

72 179 247 287 338 387 

 
 

 
 
ภาพที่ 78  เปรียบเทียบอตัราการสร้างบทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) ของพนกังานสายการผลิตท่ี 4 
    ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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 จากตารางท่ี 91 เม่ือเปรียบเทียบขอ้มูลชุดตวัเลขระหว่างเดือน ก.ค. 53 ถึง ธ.ค. 53 และ
เดือนม.ค. 54 ถึง มิ.ย. 54 พบวา่จ านวนการน าเสนอบทเรียบหน่ึงประเด็น (OPLs) ของพนกังานนั้น
แตกต่างกนัอยา่งส้ินเชิง โดยจ านวนบทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) เม่ือส้ินสุดเดือนมิ.ย. 54 หรือหลงั
การปรับปรุงนั้นมากกวา่จ านวนบทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) เม่ือส้ินสุดเดือน ธ.ค. 53 หรือก่อน
ปรับปรุงถึง 3.7 เท่าซ่ึงสูงกวา่เกณฑ์มาตรฐานท่ีก าหนดไวท่ี้ตอ้งมีจ านวนการน าเสนอบทเรียนหน่ึง
ประเด็น (OPLs) ของพนักงานหลงัการปรับปรุงเป็นอย่างน้อย 2 เท่าของจ านวนการน าเสนอ
บทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) ของพนกังานก่อนการปรับปรุง และเพื่อมองให้เห็นภาพท่ีชดัเจน
ผูว้ิจยัไดใ้ช้การเปรียบเทียบโดยความชนัของกราฟการการน าเสนอบทเรียบหน่ึงประเด็น (OPLs) 
ของพนักงานก่อนและหลงัการปรับปรุงดงัแสดงในภาพท่ี 80 ซ่ึงจากกราฟเป็นการเปรียบเทียบ
อตัราการสร้างบทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) ก่อนแหลงัปรับปรุง พบว่าเส้นกราฟสีน ้ าเงิน (ก่อน
ปรับปรุง) มีค่าความชนักราฟเท่ากบั 20.11 ท่ีจุดตดัแกนเท่ากบั 0 และเส้นสีแดง (หลงัปรับปรุง) มี
ค่าความชนักราฟเท่ากบั 69.57 ท่ีจุดตดัแกนเท่ากบั 0 ซ่ึงความชนัของเส้นกราฟสีแดงนั้นเป็น 3.5 
เท่าของความชันกราฟสีน ้ าเงิน จึงสรุปได้ว่าพนักงานมีส่วนร่วมในการน าเสนอบทเรียนหน่ึง
ประเด็น (OPLs) มากข้ึน ซ่ึงผลท่ีไดรั้บตามมาก็คือ การปรับปรุงมาตรฐานการท างานโดยการใช้
บทเรียนหน่ึงประเด็น (OPLs) นั้นเป็นไปอยา่งต่อเน่ือง  
  
ตารางที ่92  อตัราการสร้างขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

เดือน เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 เดือนท่ี 5 เดือนท่ี 6 
จ านวนการ
น าเสนอKaizen 
สะสม (เร่ือง) 

0 5 11 31 56 56 

หลงัการ
ปรับปรุง 

จ านวนการ
น าเสนอKaizen 
สะสม (เร่ือง) 

9 66 131 153 249 275 
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ภาพที่ 79  เปรียบเทียบอตัราการสร้างขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) ของพนกังานสายการผลิตท่ี 4 
    ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 จากตารางท่ี 92 เม่ือเปรียบเทียบขอ้มูลชุดตวัเลขระหวา่งเดือน ก.ค.53 ถึง ธ.ค.53 และเดือน
ม.ค. 54 ถึง มิ.ย. 54 พบว่าจ านวนการน าเสนอขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) ของพนักงานนั้น
แตกต่างกนัอยา่งส้ินเชิง โดยจ านวนขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) เม่ือส้ินสุดเดือนมิ.ย. 54 หรือหลงั
การปรับปรุงนั้นมากกว่าจ านวนขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) เม่ือส้ินสุดเดือน ธ.ค. 53 หรือก่อน
ปรับปรุงถึง 4.9 เท่าซ่ึงสูงกวา่เกณฑ์มาตรฐานท่ีก าหนดไวท่ี้ตอ้งมีจ านวนการน าเสนอขอ้เสนอแนะ
ไคเซ็น (Kaizen)ของพนักงานหลังการปรับปรุงเป็นอย่างน้อย 2 เท่าของจ านวนการน าเสนอ
ขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) ของพนกังานก่อนการปรับปรุง และเพื่อมองให้เห็นภาพท่ีชดัเจน
ผูว้ิจยัไดใ้ช้การเปรียบเทียบโดยความชนัของกราฟการการน าเสนอขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) 
ของพนักงานก่อนและหลงัการปรับปรุงดงัแสดงในภาพท่ี 79 ซ่ึงจากกราฟเป็นการเปรียบเทียบ
อตัราการน าเสนอขอ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) ก่อนแหลงัปรับปรุง พบวา่เส้นกราฟสีน ้ าเงิน (ก่อน
ปรับปรุง) มีค่าความชนักราฟเท่ากบั 8.60 ท่ีจุดตดัแกนเท่ากบั 0 และเส้นสีแดง (หลงัปรับปรุง) มีค่า
ความชนักราฟเท่ากบั 44.41 ท่ีจุดตดัแกนเท่ากบั 0 ซ่ึงความชนัของเส้นกราฟสีแดงนั้นเป็น 5.2 เท่า
ของความชนักราฟสีน ้ าเงิน จึงสรุปได้ว่าพนักงานมีส่วนร่วมในการน าเสนอขอ้เสนอแนะไคเซ็น 
(Kaizen)มากข้ึน ซ่ึงผลท่ีได้รับตามมาก็คือ การลดเวลาและขั้นตอนการท างานในมาตรฐานการ
บ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (CLIT Standard) โดยการก าจดัแหล่งก าเนิดความสกปรกและแหล่งเขา้ถึง
ยากโดยการใชข้อ้เสนอแนะไคเซ็น (Kaizen) เป็นเคร่ืองมือ 
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 ในส่วนต่อมาเป็นผลการปรับปรุงและแกไ้ขแหล่งก าเนิดความสกปรกและแหล่งเขา้ถึงยาก 
เพื่อลดเวลาและขั้นตอนการท างานในมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (CLIT Standard) ซ่ึงมี
รายละเอียดผลการปรับปรุงดงัภาพท่ี 80 และ 81 
 

 
 
ภาพที ่80  ผลการปรับปรุงและแกไ้ขแหล่งก าเนิดความสกปรกของสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 
 

 
 
ภาพที ่81  ผลการปรับปรุงและแกไ้ขแหล่งเขา้ถึงยากของสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 
 
 จากภาพท่ี 80 พบว่าการอตัราความสูญเสียจากแหล่งก าเนิดความสกปรกลดลงกว่า 97%  
โดยแหล่งก าเนิดของน ้ ามนัร่ัวไหลมีอตัราการสูญเสียหลงัการปรับปรุงลดลง 99.99 % แหล่งก าเนิด
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น ้ าร่ัวไหลอตัราการสูญเสียหลงัการปรับปรุงลดลง 100 % และแหล่งก าเนิดวตัถุดิบหกหล่นมีอตัรา
การสูญเสียหลงัการปรับปรุงหล่นลดลง 91.3 % จากภาพท่ี 81 พบวา่อตัราความสูญเปล่าจากการใช้
เวลาในการท าความสะอาดและตรวจสอบในแหล่งท่ีเขา้ถึงไดย้ากลดลงกวา่ 88 % โดยแหล่งเขา้ท า
ความสะอาดยากใชเ้วลาโดยรวมในการท าความสะอาดหลงัการปรับปรุงเหลือเพียง 10 นาทีต่อคร้ัง
คิดเป็น 83.3 % ของเวลาท่ีลดลง และแหล่งเขา้ตรวจสอบยากใชเ้วลาโดยรวมในการตรวจสอบหลงั
การปรับปรุงเหลือเพียง 3 นาทีต่อคร้ังคิดเป็น 93.3 % ของเวลาท่ีลดลง ซ่ึงเป็นไปตามขอ้ก าหนดของ
การด าเนินกิจกรรมในขั้นตอนท่ี 2 น้ีท่ีตอ้งการลดความสูญเสียและสูญเปล่าจากแหล่งก าเนิดความ
สกปรกและแหล่งเขา้ถึงยากใหไ้ดม้ากกวา่ 80 % ข้ึนไป 
 
 3.4  ผลการด าเนินกิจกรรมเสาหลกัหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองในขั้นตอนท่ี 3 
 
       ในการด าเนินกิจกรรมส าหรับขั้นตอนท่ี 3 น้ีมีวตัถุประสงค์หลกัคือ การปรับปรุง
มาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองหรือ CLIT Standard เพื่อลดเวลาในการท าความสะอาด 
(Cleaning) หล่อล่ืน(Lubricating) ตรวจสอบ(Inspecting) และขนัแน่น(Tightening) ส าหรับช้ินส่วน
เคร่ืองจกัรท่ีเป็น ช้ินส่วนส าคญั (Critical part) ทั้งน้ีการปรับปรุงดงักล่าวจะส่งผลกระทบโดยตรง
ต่อประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัร เน่ืองจากหากช้ินส่วนท่ีส าคญัของเคร่ืองจกัรต่างๆนั้น
เกิดการช ารุดจะส่งส่งผลให้เกิดความเสียหายต่อเคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิต ซ่ึงผูว้ิจยัได้
วเิคราะห์และสรุปผลการวจิยัดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางที ่93  ผลการลดเวลาการด าเนินกิจกรรมตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
 

เคร่ืองจกัร 
ช้ินส่วน
เคร่ืองจกัร 

(ช้ิน) 

เป้าหมายของเวลา
ในการท า CLIT 
( นาที/เดือน ) 

ก่อนปรับปรุง 
(นาที/เดือน ) 

หลงัปรับปรุง  
(นาที/เดือน ) 

เวลาเฉล่ียใน
การท า CLIT 
หลงัปรับปรุง 
( นาที/เดือน ) 

Extrusion 9 110 245.00 107.99 7.71 
Chill roll 31 150 268.92 107.34 7.67 
MDO 54 300 933.75 277.51 19.82 
TDO 33 500 767.00 176.41 12.60 
Pull roll 24 400 605.00 389.70 27.84 
Winder 27 175 334.17 168.60 12.04 
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ภาพที ่82  เปรียบเทียบเวลาก่อนและหลงัการปรับปรุงมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
 
 จากตารางท่ี 93 และภาพท่ี 82 แสดงผลการปรับปรุงมาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
(CLIT Standard) ซ่ึงพบวา่เวลาในการท าความสะอาด (Cleaning) หล่อล่ืน(Lubricating) ตรวจสอบ
(Inspecting) และขนัแน่น(Tightening) ช้ินส่วนส าคญัของเคร่ืองจกัรทั้ง 6 ส่วนนั้นลดลง ทั้งน้ีการ
ปรับปรุงมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองเพื่อลด CLIT time ส่วนใหญ่เกิดจากการสร้างบทเรียน
หน่ึงประเด็น OPLs การน าเสนอขอ้เสนอแนะไคเซ็นไม่วา่จะเป็น ไคเซ็นลดเวลาท าความสะอาด
(Kaizen Eliminate source) และการท า Visual Control และไคเซ็นลดเวลาในการตรวจสอบ (Kaizen 
Simplify CLIT) ดังแสดงตวัอย่างไวใ้นหัวข้ออุปกรณ์และวิธีการ ซ่ึงในปัจจุบนัเคร่ืองจกัร
สายการผลิตท่ี 4 ใชเ้วลาในการด าเนินกิจกรรมเพื่อท าความสะอาด หล่อล่ืน ตรวจสอบ และขนัแน่น
ของเคร่ืองจักร 6 ส่วนซ่ึงมีจ านวนช้ินส่วนส าคัญของเคร่ืองจักรย่อยรวมทั้ งส้ิน 178 ช้ินตาม
มาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองจากเดิมอยูท่ี่ 52.56 ชัว่โมงต่อเดือน ลดลงเหลือ 20.45 ชัว่โมง 
คิดเป็นร้อยละ 61.08 ของเวลาในการท า CLIT ท่ีลดลง อยา่งไรก็ตามมาตรฐานของการลดเวลาใน
การท า CLIT ในการด าเนินกิจกรรมขั้นตอนท่ี 3 น้ีถูกก าหนดไวท่ี้ 80% เป็นอย่างน้อย ดงันั้นการ
ปรับปรุงเพื่อลดเวลาการท า CLIT จะยงัคงด าเนินการต่อไปอยา่งต่อเน่ืองเพื่อให้ไดม้าตรฐานการ
บ ารุงรักษาท่ีสมบูรณ์ต่อไป  
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4.  ผลการวิจัยการปรับปรุงการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผลในเสาหลัก
การศึกษาและการฝึกอบรมเพือ่เพิม่ทกัษะ ( Education and Training ) 
 
 ในส่วนต่อมาเป็นผลการวิจยัการเพิ่มทกัษะการท างานของพนกังานโดยใช้มาตรฐานการ
ท างาน (Work Instruction) จ านวน 25 เร่ือง เป็นเคร่ืองมือในการฝึกอบรมใหก้บัพนกังาน จากนั้นท า
การทดสอบเพื่อวดัความรู้ความเขา้ใจและวดัผลออกมาในรูปของค่า Readiness ซ่ึงผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์
และสรุปผลการวจิยัดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางที ่94  แสดงค่า Readiness ของพนกังานประจ าเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 
 

 สัปดาห์ท่ี 1 2 3 4 5 6 7 
ก่อน

ปรับปรุง 
% 

Readiness 
15.65 31.20 43.60 57.78 60.63 65.55 71.75 

หลงั
ปรับปรุง 

% 
Readiness 

19.19 37.99 54.63 73.82 77.66 85.63 93.60 

 
 จากตารางท่ี 97 พบวา่ค่า Readiness ของพนกังานประจ าเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 (M/B4) 
เพิ่มสูงข้ึนภายหลังจากการใช้กลยุทธ์จากตัวแปรท่ีมีอิทธิพลสูงสุดในสมการโครงสร้าง โดย
พนกังานเหล่าน้ีไดรั้บการฝึกอบรมจากหวัหนา้งานโดยตรงซ่ึงท าหนา้ท่ีเป็นวิทยากรภายในส าหรับ
การอบรมท าใหพ้นกังานไดรั้บการถ่ายทอดความรู้และใหค้  าแนะน าในการฝึกปฏิบติัจริงอยา่งทัว่ถึง
ซ่ึงท าให้การปฏิบติังานของพนักงานในปัจจุบนัเป็นระบบระเบียบมากข้ึน และช่วยลดการเกิด
อุบติัเหตุจากการท างานท่ีผิดวิธีลงกวา่ 90% โดยผลการวิจยัพบวา่ค่า Readiness หรือค่าความพร้อม
ของพนกังานมีการเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึนจากเดิม 71.75% เพิ่มข้ึนเป็น 93.60% โดยผลการปรับปรุงน้ี
เป็นไปตามเกณฑ์มาตรฐานของงานวิจยัท่ีตอ้งการให้พนกังานมีความรู้ ทกัษะและความสามารถท่ี
เพิ่มข้ึนโดยวดัออกมาในรูปของค่า Readiness ท่ีมากกวา่ 90% ข้ึนไป และจากภาพท่ี 83 เม่ือน าค่า 
Readiness ของพนักงานก่อนและหลังการปรับปรุงมาท าการเปรียบเทียบด้วยกราฟเส้น พบว่า
เส้นกราฟสีแดง (หลงัปรับปรุง) มีความชนัมากกว่าเป็น 1.29 เท่าความชนัเส้นกราฟสีแดง (ก่อน
ปรับปรุง) ซ่ึงช้ีให้เห็นวา่พนกังานมีความพร้อมในการปฏิบติังานตามหลกัการปฏิบติังานท่ีถูกตอ้ง
ตามระเบียบปฏิบติังาน (Work Instruction) ขององคก์รมากข้ึน  
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ภาพที่ 83  เปรียบเทียบค่า Readiness ของพนกังานกลุ่มเคร่ืองจกัรสายการผลิตท่ี 4 ตามมาตรฐาน
    การปฏิบติังาน (Work Instruction) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
5. ประสิทธิผลของการใช้กลยุทธ์ตามตัวแปรในแบบจ าลองงานวิจัยที่มีค่าอิทธิพลสูงสุดเพื่อพัฒนา
พฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนักงาน 
 
 ผลการวิจยัในส่วนน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อแสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพในการใช้กลยุธ์ตาม
ตวัแปรท่ีมีอิทธิพลสูงสุดในแบบจ าลองงานวิจยั ซ่ึงก็คือ อิทธิพลทางสังคม (SI) โดยกลยุทธ์หลกัท่ี
น ามาใชน้ั้นคือ การก าหนดและบงัคบัใชด้ชันีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ซ่ึงแบ่งออกเป็น
ประเภทบุคคลและประเภทของหน่วยงาน โดยผลการวิจยัในส่วนแรกน้ีเป็นการน าเสนอผลการ
ด าเนินงานโดยรวมตามเป้าหมายของดชันีช้ีวดัประสิทธิผลงาน (KPI) ของพนกังานหรือแบบบุคคล 
ซ่ึงช้ีวดัถึงการมีส่วนร่วมของพนกังานแต่ละบุคคลโดยตรง เช่น การน าเสนอบทเรียนหน่ึงประเด็น
หรือขอ้เสนอแนะไคเซ็น การคน้หาและแกไ้ขฟุไกของเคร่ืองจกัร เป็นตน้  
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ภาพที ่84  แนวโนม้การด าเนินงานเทียบเป้าหมายของดชันีช้ีวดัประสิทธิผลงาน (KPI) พนกังาน 
 
 จากภาพท่ี 84 จะเห็นไดว้า่แนวโนม้ผลการปฏิบติังานภายหลงัจากท่ีมีดชันีช้ีวดัผลงานของ
พนักงานแต่ละบุคคลนั้นเพิ่มสูงข้ึน ท าให้ผูว้ิจยัสามารถมองเห็นพฒันาการของพนักงานแต่ละ
บุคคลได้อย่างชัดเจนและพบว่าพนักงานคนท่ี 4 (OP4) และ 5 (OP5) นั้นมีพฒันาการของการ
ปรับปรุงพฤติกรรมสูงสุดโดยมีค่าเฉล่ียผลการด าเนินงานโดยรวมเทียบเป้าหมายของดชันีช้ีวดั
ประสิทธิผลงาน (KPI) ภายหลงัการปรับปรุงเพิ่มข้ึน 33.9% และ 34.2% ตามล าดบั ส่วนพนกังาน
คนท่ี 9 นั้นแมว้า่จะมีดชันีช้ีวดัประสิทธิผลงาน (KPI) เป็นเคร่ืองมือในการบงัคบัให้ปฏิบติังานเพื่อ
บรรลุตามเป้าหมายแลว้ก็ตาม แต่ผลการด าเนินงานเทียบเป้าหมายของดชันีช้ีวดัประสิทธิผลงาน 
(KPI) ภายหลงัการปรับปรุงกลบัเพิ่มข้ึนเพียง 13.7% ซ่ึงการใชเ้ง่ือนไขจากอิทธิพลทางสังคมเพียง
อย่างเดียวอาจไม่ไดผ้ลนกัจึงจ าเป็นตอ้งมีการอบรมหรือปลูกจิตส านึกให้กบัพนกังานคนดงักล่าว
ดว้ย ประโยชน์ของการใช้ดชันีช้ีวดัประสิทธิผลงาน (KPI) นอกจากจะช่วยให้พนักงานเกิดการ
ต่ืนตวัแลว้ยงัสามารถเป็นเคร่ืองมือส าหรับการติดตามผลการปฏิบติังานของพนกังานแต่ละบุคคล
เพื่อใหห้วัหนา้งานนั้นสามารถมองเห็นประสิทธิภาพโดยรวมของพนกังานไดเ้ป็นอยา่งดี  
  
 ในส่วนต่อมาเป็นผลการด าเนินงานของหน่วยงานเทียบกับเป้าหมายของดัชนีช้ีว ัด
ประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ของหน่วยงาน เพื่อแสดงให้เห็นวา่เม่ือพนกังานให้ความร่วมมือ
มากข้ึนจะส่งผลต่อการด าเนินงานของหน่วยงานตามดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) 
ของหน่วยงานเป็นอยา่งไร   

215 



 
 
ภาพที่ 85  แนวโนม้อตัราการบรรลุผลงานโดยรวมเทียบเป้าหมายของดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการ 
    ปฏิบติังาน (KPI) ของหน่วยงาน 
 
 จากภาพท่ี 85 แนวโนม้ความชนัเส้นกราฟของอตัราการบรรลุผลงานโดยรวมตามเป้าหมาย
ของดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ของหน่วยงานตั้งแต่เดือน ม.ค. 54 ถึง มิ.ย. 54 ซ่ึง
เป็นช่วงท่ีมีการด าเนินงานวิจยัเพื่อปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังานนั้นมีความชัน
เป็นบวก อตัราการบรรลุวตัถุประสงคต์าม KPI เกือบทุกเดือนมีทิศทางเพิ่มเพิ่มสูงข้ึนมีอตัราเฉล่ีย
ของการบรรลุผลงานโดยรวมอยูท่ี่ 63.53 % ต่อเดือน ซ่ึงแตกต่างจากช่วงก่อนท่ีจะเร่ิมใช้ดชันีช้ีวดั
ประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ของหน่วยงานซ่ึงมีอตัราเฉล่ียของอยูท่ี่ 53.92 % ต่อเดือน ทั้งน้ี
เม่ือน าอตัราการบรรลุผลงานทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกนั ผูว้ิจยัสามารถสรุปได้
วา่กลยุทธ์การพฒันาบุคลากรตามตวัแปรอิทธิพลทางสังคม (SI) ควบคู่กบัตวัแปรความคาดหวงัต่อ
ผลการปฏิบติังาน (PE) ดว้ยการใช้ดชันีช้ีวดัประสิทธิผลงาน (KPI) ประเภทบุคคลและประเภท
หน่วยงานนั้นมีประสิทธิภาพตามสมมติฐานงานวจิยั  
 
 จากตารางท่ี 95 เป็นการเปรียบเทียบอตัราการบรรลุผลการงานของตวัช้ีวดัด้านต่างๆ ใน
ดชันีช้ีวดัประสิทธิผลการปฏิบติังาน (KPI) ของหน่วยงาน ซ่ึงผูว้ิจยัพบวา่อตัราบรรลุเป้าหมายของ
ตวัช้ีวดัดา้นผลผลิต (P)  ดา้นตน้ทุน (C) ดา้นขนส่ง (D) ดา้นขวญัก าลงัใจ (M) และการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวผีลดา้นอตัราคุณภาพ (Q) นั้นเป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ส่วนดชันีช้ีวดัดา้น
อ่ืนๆ ยงัไม่สามารถบรรลุตามเป้าหมายท่ีก าหนดไวไ้ด ้ 
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ตารางที่ 95  เปรียบเทียบอัตราการบรรลุเป้าหมายของตัวช้ีวดัในดัชนีช้ีวดัประสิทธิผลการ
ปฏิบติังาน (KPI) ของหน่วยงาน  

 

ตวัช้ีวดั เป้าหมาย 
ประสิทธิผล 
ก่อนปรับปรุง 

ประสิทธิผล 
หลงัปรับปรุง 

อตัราการผลิตเทียบเป้าหมาย 
(Productivity) 

P ≥ 100 % ต่อเดือน 98.7 % 105.2 % 

อตัราการเกิดของเสีย 
(Quality) 

Q ≤ 3%  ต่อเดือน 4.8 % 3.5 % 

อตัราการใชว้สัดุส้ินเปลือง 
(Cost) 

C ≤ 100% ต่อเดือน 116.7 % 83.1 % 

ปริมาณสินคา้คงคา้ง 
(Delivery) 

D ≤ 100% ต่อเดือน 127.0 % 94.3 % 

การเกิดอุบติัเหตุ 
(Safety) 

S = 0 คร้ัง ต่อเดือน 0.7 คร้ัง 0.2 คร้ัง 

คะแนนการตรวจติดตาม 5ส 
(Morale) 

M ≥ 87% ต่อคร้ัง 88.8 % 89.0 % 

อตัราการเดินเคร่ืองจกัร  
(Available) 

A ≥ 95% ต่อเดือน 88.35 % 89.37 % 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร 
(Performance) 

P ≥ 95% ต่อเดือน 88.27 % 94.85 % 

อตัราคุณภาพ   
(Quality rate) 

Q ≥ 95% ต่อเดือน 93.71 % 95.49 % 

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
 (Overall Equipment Effectiveness) 

OEE ≥ 85% ต่อเดือน 73.09 % 81.42 % 
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ภาพที ่86  เปรียบเทียบอตัราการบรรลุเป้าหมายตามตวัช้ีวดัประสิทธิผลของหน่วยงาน 
 
6. วจิารณ์ผลการทดลอง งานวจัิยทีเ่กีย่วข้องและความสอดคล้องตามทฤษฏีของงานวจัิย 
 
 จากผลการวิจยัการพฒันาบุคลากรเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรและ
กระบวนการผลิตดว้ยการปรับปรุงพฤติกรรมการมีส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) โดยมีดชันีช้ีวดัผลการด าเนินงานวิจยัออกเป็น 3 ดา้นไดแ้ก่ ดา้นการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ดา้นการมีส่วนร่วมของพนักงานในการ
ด าเนินกิจกรรม และดา้นความพร้อมของพนกังานในการปฏิบติังาน พบว่าการด าเนินงานวิจยัเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) นั้นยงัไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว้
ทั้งน้ีมีสาเหตุส าคญัคือ ขอ้จ ากดัในดา้นระยะเวลาของการด าเนินงานวิจยัท่ีมีเพียง 6 เดือนเท่านั้น ซ่ึง
โดยหลกัการแลว้นั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรนั้นเป็นการปรับปรุงในระยะ
ยาว จึงท าใหผ้ลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุงของงานวจิยัน้ียงัไม่เห็นผลท่ีชดัเจน อยา่งไรก็ตามในดา้น
การพฒันาการมีส่วนร่วมของพนกังานและการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มความพร้อมในการปฎิบติังานของ
พนกังานนั้นพบว่าเป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเห็นว่าหากองค์กรสามารถน า
ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากงานวิจยัน้ีไปใช้ให้เป็นประโยชน์และยงัคงให้การสนบัสนุนอย่างต่อเน่ืองเพื่อให้
พนกังานเล็งเห็นถึงความส าคญัและพร้อมท่ีจะมีส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรม TPM เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ก็จะสามารถบรรลุไดต้ามเป้าหมายท่ีตอ้งการ 
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 ส าหรับงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งนั้นผูว้ิจยัยงัไม่พบผลงานการวิจยัของหน่วยงานหรือผูว้ิจยัท่าน
ใดด าเนินงานวิจยัในลกัษณะเช่นน้ีมาก่อน เน่ืองจากงานวิจยัน้ีมีลกัษณะการผสมผสานระหว่าง
สังคมศาสตร์เพื่อเป็นเคร่ืองมือในการหาสาเหตุของปัญหาและปัจจัยต่างๆท่ีเก่ียวข้องและ
วิศวกรรมศาสตร์เพื่อน าหลักการจัดการทางวิศวกรรมอุตสาหการมาใช้เป็นเคร่ืองมือในการ
ด าเนินงานวิจยั ทั้งน้ีงานวิจยัทางด้านสังคมศาสตร์ส่วนใหญ่จะมุ่งเน้นไปท่ีการศึกษาพฤติกรรม
ยอมรับและการใช้เทคโนโลยีสารสนเทศของมนุษย์เพียงอย่างเดียว จึงท าให้ผูว้ิจยัไม่สามารถ
เปรียบเทียบผลการวิจยัน้ีกบังานวิจยัอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้งได้ อย่างไรก็ตามจากผลการวิจยัการพฒันา
บุคลากรก็แสดงใหเ้ห็นวา่ทฤษฏีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลยี (UTAUT) ท่ีผูว้ิจยัเลือกมาใชเ้พื่อ
ก าหนดเป็นกรอบแนวคิดส าหรับการตั้งสมมติฐานของงานวิจยันั้น เม่ือดูจากผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการ
ปรับปรุงตามสมมติฐานของงานวิจยัแลว้นั้น สามารถสรุปไดว้่าสมมติฐานท่ีผูว้ิจยัก าหนดข้ึนเพื่อ
ปรับปรุงและพฒันาพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังานนั้นมีความสอดคลอ้งกบัหลกัการของ
ทฤษฎีการยอมรับและการใชเ้ทคโนโลย ี(UTAUT) ทุกประการ    
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สรุปและข้อเสนอแนะ 
 

สรุปผลการวิจัยการปรับปรุงและพัฒนาพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนักงานในการด าเนิน
กจิกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวผีล (TPM)  
 
 จากผลการวิจยัการปรับปรุงและพฒันาพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนักงานในการ
ด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) โดยใชท้ฤษฏีการยอมรับและการใช้
เทคโนโลยีส าหรับตั้งสมมติฐานงานวิจยัและวิเคราะห์ปัจจยัภายในแบบจ าลองสมการโครงสร้าง 
(SEM) ดว้ยเทคนิคสถิติวิเคราะห์ทางสังคมศาสตร์และพฤติกรรมศาสตร์จากโปรแกรม LISREL 
(Linear Structure Relationship) ในการคน้หาปัจจยัท่ีแทจ้ริงอนัเป็นสาเหตุของปัญหาการต่อตา้น
การด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผล (TPM) ของพนักงานเพื่อเพิ่มผลิตภาพ
ให้กับองค์กร ในส่วนสุดท้ายน้ีจะเป็นการสรุปผลในภาพรวมของการด าเนินงานวิจัยซ่ึงมี
วตัถุประสงคส์ าคญั 3 ดา้นไดแ้ก่ ดา้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตให้กบัองคก์ร 
ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังานในการด าเนินกิจกรรม และดา้นความพร้อมในการปฏิบติังานของ
พนกังาน ซ่ึงมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 
 1. ประสิทธิผลในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตใหก้บัองคก์ร 
 
ตารางที ่96  ผลการด าเนินงานการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิต 
 

ดชันีช้ีวดั  
ค่าเฉล่ีย

ประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ืองจกัร 

ค่าเฉล่ีย 
อตัราการเดิน
เคร่ืองจกัร 

ค่าเฉล่ีย 
อตัราคุณภาพ 

ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจกัร 

เป้าหมาย ≥ 95 % ≥ 95 % ≥ 95 % ≥ 85 % 
ก่อนปรับปรุง 88.27 % 88.35 % 93.71 % 73.09 % 
หลงัปรับปรุง 94.85 % 89.87 % 95.49 % 81.42 % 

 
 จากผลการด าเนินงานการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิตใน
ตารางท่ี 96 พบวา่ ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ภายหลงัการปรับปรุงนั้นมีค่าเท่ากบั 
81.42 % ซ่ึงต ่ากวา่มาตรฐานท่ีก าหนดไวอ้ยูป่ระมาณ 3.58 % ทั้งน้ีเน่ืองจาก การปรับปรุงเพื่อลด
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตขอ้จ ากดัทางดา้นเวลา จึงท าไดเ้พียงคดัเลือกความสูญเสียสูงสุดมา
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ด าเนินการปรับปรุงซ่ึงก็คือ ความสูญเสียความเร็วในการเดินเคร่ืองจกัร (Speed Losses) เม่ือ
พิจารณาดชันีวดัผลยอ่ยของดชันีช้ีวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) จะพบวา่ ดชันีช้ีวดั
ดา้นประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัรและดชันีช้ีวดัดา้นอตัราคุณภาพอยู่ในระดบัเกณฑ์มาตรฐาน
ประมาณ 95 % ทั้ง 2 ดชันี มีเพียงดชันีช้ีวดัดา้นอตัราการเดินเคร่ืองจกัรเท่านั้นท่ีอยูใ่นระดบัต ่ากวา่
เกณฑ์มาตรฐาน (A ≥ 95%) ทั้งน้ีหากตอ้งการปรับปรุงประสิทธิภาพและกระบวนการผลิตให้ได้
ตามเป้าหมายจ าเป็นท่ีจะตอ้งแกไ้ขปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัการสูญเสียในการหยุดกระบวนการผลิต 
เช่น เคร่ืองจกัรเสีย (Failure) หรือการปรับตั้งเคร่ืองจกัร (Set up) เป็นตน้ ดงันั้นจึงสรุปไดว้า่ผลการ
ด าเนินงานปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิตโดยการลดความสูญเสียหลกั 
7 ประการนั้นยงัไม่เป็นไปตามวตัถุประสงคข์องงานวจิยัท่ีตั้งไว ้(OEE ≥ 85%) แต่ผลการปรับปรุงก็
ช้ีให้เห็นว่าทิศทางของความสูญเสียในกระบวนการผลิตนั้นก าลงัลดลง หากได้รับความร่วมมือ
อยา่งต่อเน่ืองจากบุคคลากรท่ีเก่ียวขอ้งในการช่วยกนัแกไ้ขปัญหาท่ียงัคงเหลืออยูใ่หห้มดไป 
 
 2.  ประสิทธิผลในการปรับปรุงการมีส่วนร่วมของพนกังานในการด าเนินกิจกรรม 
 
ตารางที ่97  ผลการด าเนินงานการปรับปรุงการมีส่วนร่วมของพนกังานในการด าเนินกิจกรรม 
 

ตวัช้ีวดั เป้าหมาย 
ประสิทธิผล 
ก่อนปรับปรุง 

ประสิทธิผล 
หลงัปรับปรุง 

ระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรม AM 
Pillar ในขั้นตอนท่ี 1 

2.5 เดือน/ขั้นตอน 3.02 เดือน 0.95 เดือน 

ระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรม AM 
Pillar ในขั้นตอนท่ี 2 

2.5 เดือน/ขั้นตอน 3.85 เดือน 2.45 เดือน 

ระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรม AM 
Pillar ในขั้นตอนท่ี 3 

2.5 เดือน/ขั้นตอน 2.87 เดือน 2.19 เดือน 

คะแนนการตรวจติดตามการด าเนิน
กิจกรรม AM Pillar ในขั้นตอนท่ี 1 

≥ 85 % 81.16 % 95.35 % 

คะแนนการตรวจติดตามการด าเนิน
กิจกรรม AM Pillar ในขั้นตอนท่ี 2 

≥ 85 % 82.78 % 88.33 % 

คะแนนการตรวจติดตามการด าเนิน
กิจกรรม AM Pillar ในขั้นตอนท่ี 3 

≥ 85 % 81.62 % 90.27 % 
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ตารางที ่97  (ต่อ) 
 

ตวัช้ีวดั เป้าหมาย 
ประสิทธิผล 
ก่อนปรับปรุง 

ประสิทธิผล 
หลงัปรับปรุง 

จ านวนการน าเสนอขอ้เสนอแนะไคเซ็น ≥ 198 เร่ือง 56 เร่ือง 275 เร่ือง 
จ านวนการน าเสนอบทเรียนหน่ึงประเด็น ≥ 198 เร่ือง 105 เร่ือง 387 เร่ือง 
จ านวนฟุไกท่ีคน้หาได ้ ≥ 330 ฟุไก 150 ฟุไก 425 ฟุไก 
จ านวนฟุไกท่ีแกไ้ขได ้ ≥ 330 ฟุไก 150 ฟุไก 278 ฟุไก 
 
 จากตารางท่ี 97 พบวา่ระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมทั้ง 3 ขั้นตอนผา่นเกณฑ์มาตรฐานท่ี
ก าหนดไวเ้ท่ากบั 2.5 เดือนต่อการด าเนินกิจกรรม 1 ขั้นตอน และเช่นเดียวกนักบัผลคะแนนการ
ตรวจติดตามทั้ง 3 ขั้นตอนท่ีผา่นเกณฑ์มาตรฐานท่ีก าหนดไวเ้ท่ากบั 85 %  ซ่ึงดชันีช้ีวดัทั้งสองน้ี
เป็นการช้ีให้เห็นถึงการมีส่วนร่วมของพนักงานท่ีเพิ่มมากข้ึนท าให้การด าเนินกิจกรรมกลุ่มย่อย
เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ทั้งในดา้นของระยะเวลาและดา้นความรู้ ความเขา้ใจของพนกังานใน
วตัถุประสงค์ส าคญัของการด าเนินกิจกรรมแต่ละขั้นตอน ถดัมาเป็นผลงานการน าเสนอบทเรียน
หน่ึงประเด็น ขอ้เสนอแนะไคเซ็น และ การคน้หาและแก้ไขฟุไกของเคร่ืองจกัร พบว่าทั้ง การ
น าเสนอผลงานของพนกังานในรูปแบบของบทเรียนหน่ึงประเด็น ขอ้เสนอแนะไคเซ็นนั้นผา่นตาม
เกณฑม์าตรฐานท่ีก าหนดไวว้า่ตอ้งมีจ านวนการน าเสนอผลงานเป็นอยา่งนอ้ย 2 เท่าของผลงานเดิม
ก่อนการปรับปรุง และส าหรับการคน้และแกไ้ขฟุไกนั้น พบวา่การคน้หาฟุไกสามารถบรรลุไดต้าม
เกณฑ์มาตรฐานท่ีก าหนดคือจ านวนฟุไกท่ีคน้หาไดต้อ้งเป็น 2 เท่าของจ านวนฟุไกท่ีหาไดก่้อนการ
ปรับปรุง ส าหรับการแกไ้ขฟุไกนั้นอยูใ่นระดบัต ่ากวา่เกณฑ์มาตรฐานเล็กนอ้ย (จ านวนฟุไกท่ีแกไ้ข
ได ้≥ 2 เท่าของจ านวนฟุไกท่ีแกไ้ขไดก่้อนการปรับปรุง) จากผลการวิจยัท าให้สามารถสรุปไดว้่า
การปรับปรุงการมีส่วนร่วมของพนกังานในการด าเนินกิจกรรมนั้นเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและ
สามารถบรรลุตามวถัตุประสงคข์องดชันีช้ีวดัดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังานมากกวา่ 99 % 
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 3.  ประสิทธิผลในการปรับปรุงความพร้อมในการปฏิบติังานของพนกังาน 
 
ตารางที ่98  ประสิทธิผลในการปรับปรุงความพร้อม (Readiness) ในการปฏิบติังานของพนกังาน 
 

 สัปดาห์ท่ี 1 2 3 4 5 6 7 
ก่อน

ปรับปรุง 
% Readiness 15.65 31.20 43.60 57.78 60.63 65.55 71.75 

หลงั
ปรับปรุง 

% Readiness 19.19 37.99 54.63 73.82 77.66 85.63 93.60 

 
 จากตารางท่ี 98 พบวา่ค่าความพร้อม(% Readiness)  ของพนกังานภายหลงัการปรับปรุงนั้น
เพิ่มสูงข้ึน และเป็นไปตามเกณฑ์มาตรฐานท่ีก าหนดตามดชันีช้ีวดัดา้นการปรับปรุงความพร้อม 
(Readiness) ในการปฏิบติังานของพนกังานท่ีระดบั 90% จึงสรุปไดว้า่ พนกังานมีทกัษะ ความรู้และ
ความช านาญท่ีเพิ่มมากข้ึนในการปฏิบติัท่ีถูกตอ้งตามระเบียบปฏิบติังาน (Work Instruction) อนัจะ
ช่วยลดอตัราการเกิดอุบติัเหตุท่ีเป็นอนัตรายต่อตวัพนกังานได ้ 
 
 จากผลการวิจยัในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองของพนกังานเคร่ืองจกัร
สายการผลิตท่ี 4 (M/B4) ท่ีกล่าวมานั้นแสดงให้เห็นว่าพนกังานมีทศันคติท่ีเปล่ียนแปลงไป การมี
ส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรมนั้นเพิ่มมากข้ึนส่งผลใหก้ารเพิ่มผลิตภาพขององคก์รโดยใชกิ้จกรรม
การบ ารุงรักษาแบบทวผีล (TPM) เป็นส่ือกลางในการนั้นมีประสิทธิภาพมากข้ึน จึงสามารถสรุปได้
ว่าการปรับปรุงคุณภาพของบุคคลากรนั้นมีส่วนส าคญัต่อการพฒันาผลิตภาพและคุณภาพของ
องคก์ร ซ่ึงบุคลากรถือเป็นหวัใจส าคญัท่ีสุดในการขบัเคล่ือนระบบธุรกิจขององคก์รนั้นๆ ดงันั้นไม่
วา่องคก์รจะมีระบบการพฒันาคุณภาพและผลิตภาพท่ีดีเพียงใดแต่หากขาดซ่ึงความร่วมแรงร่วมใจ
ของบุคคลากรภายในองคก์รแลว้ก็ยอ่มท าให้ระบบนั้นไม่สามารถแสดงประสิทธิภาพสูงสุดออกมา
ได้ ดังนั้ นจึงจ า เป็นอย่างยิ่ง ท่ีองค์กรต่างๆต้องให้ความส าคัญกับการพัฒนาบุคลากรให้มี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนเพื่อเป็นแรงผลกัดนัในการมุ่งสู่เป้าหมายสูงสุดขององคก์ร 
 
ข้อเสนอแนะในการวจัิยคร้ังต่อไป 
 
 จากผลการวจิยัค่าอิทธิพลของตวัแปรในแบบจ าลองเชิงสาเหตุหลงัการปรับปรุงพฤติกรรม
การมีส่วนร่วมของพนกังาน ซ่ึงผูว้ิจยัพบตวัแปรท่ีมีอิทธิพลสูงสุดในแบบจ าลองไดเ้ปล่ียนไปจาก
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เดิม กล่าวคือ ตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน(PE) เป็นตวัแปรท่ีมีอิทธิพลสูงสุดต่อการมี
ส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรมของพนักงาน ซ่ึงก่อนการปรับปรุงนั้นกลยุทธ์ท่ีน ามาใช้ในการ
ด าเนินงานวิจยัส าหรับตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน(PE) การให้เงินรางวลัสนับสนุน
การน าเสนอผลงานของพนกังาน ซ่ึงผูว้ิจยัมีความเห็นว่ากลยุทธ์ดงักล่าวเป็นกลยุทธ์ท่ีใช้ได้ดีใน
ระยะสั้นเท่านั้น หากตอ้งการปรับเปล่ียนทศันคติของพนกังานในการมองเห็นถึงประโยชน์จากการ
ด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองเพื่อเพิ่มผลิตภาพให้กบัองคก์รในระยะยาวแลว้จ าเป็นตอ้ง
หามาตรการเพิ่มเติมไดแ้ก่  
 
 1.  สร้างระบบการฝึกอบรมให้เป็นมาตรฐาน มุ่งเนน้ไปท่ีการสร้างวิทยากรสรรหาภายใน
องคก์ร และจดัใหมี้การศึกษาดูงานตามบริษทัท่ีประสบความส าเร็จหรือศูนยก์ารศึกษาต่างๆ 
 
 2.  จดัให้มีศูนยก์ลางการสนบัสนุนการด าเนินกิจกรรมหรือ TPM Promotion center เพื่อ
เป็นส่ือกลางระหวา่งองคก์รและพนกังาน 
 
 3.  สนบัสนุนปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินกิจกรรมอยา่งต่อเน่ือง เช่น ส่ือการเรียน
การสอน เป็นตน้ เพื่อให้พนกังานเหล่านั้นมีความรู้และเขา้ใจในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวผีลไดดี้ยิง่ข้ึน 
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ภาคผนวก ก 
การวดัความเท่ียงตรงและคุณภาพของเคร่ืองมืองานวิจยั (แบบสอบถาม) 
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ตารางผนวกที ่ ก1  ค่าดชันีความสอดคลอ้งระหวา่งขอ้ค าถามกบัวตัถุประสงคข์องเคร่ืองมือแบบสอบถาม (Content Validity Congruence Index : IOC) 
 

 
 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
ความสอดคลอ้ง 

n

R
IOC


  สอดคลอ้ง

(1) 
ไม่แน่ใจ

(0) 
ไม่สอดคลอ้ง

(-1) 

ความคาดหวงัดา้นการด าเนินงาน 
 ( Performance Expectancy : PE ) 

1. การด าเนินกิจกรรม TPM ท่ีผา่นมานั้น 
    ใหป้ระโยชน์กบัท่านเพียงใด 

3 - - 1 

2. ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM นั้น        
    มีผลท าใหท้่านท างานประสบ   
    ความส าเร็จไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

3 - - 1 

3. ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM ท า 
    ใหก้ารท างานของท่านมีความปลอดภยั 
    ข้ึนในระดบัใด 

2 1 - 0.67 

4. ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM มี 
    ผลท าใหก้ารท างานของท่านเป็นไป  
    อยา่งสะดวกและรวดเร็วในระดบัใด 

2 1 - 0.67 
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ตารางผนวกที ่ ก1  (ต่อ)  
 

 
 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
ความสอดคลอ้ง 

n

R
IOC


  สอดคลอ้ง

(1) 
ไม่แน่ใจ

(0) 
ไม่สอดคลอ้ง

(-1) 

ความคาดหวงัดา้นการด าเนินงาน(ต่อ) 
( Performance Expectancy : PE ) 

5. ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM มี 
    ผลท าใหท้่านกา้วหนา้ในหนา้ท่ีการงาน 
    ในระดบัใด 

2 1 - 0.67 

6. จากระยะเวลาท่ีผา่นมาท่านไดเ้รียนรู้ 
    การด าเนินกิจกรรม TPM แลว้ ท่าน 
    สามารถน าความรู้ท่ีไดจ้าก TPM ไป 
    ปฎิบติัใชใ้หเ้กิดประโยชน์กบังานของ 
    ท่านไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

3 - - 1 

ความคาดหวงัดา้นการท า 
กิจกรรมไดง่้าย 

( Effort Expectancy: EE ) 

1. ท่านเขา้ใจในหลกัการของ TPM มาก 
    นอ้ยเพียงใด 

2 1 - 0.67 
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ตารางผนวกที ่ ก1  (ต่อ) 

 

 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
ความสอดคลอ้ง 

n

R
IOC


  สอดคลอ้ง

(1) 
ไม่แน่ใจ

(0) 
ไม่สอดคลอ้ง

(-1) 

ความคาดหวงัดา้นการท า 
กิจกรรมไดง่้าย  ( ต่อ ) 

( Effort Expectancy: EE ) 

2. ท่านเห็นดว้ยในระดบัใดกบัค ากล่าว 
    ท่ีวา่ " TPM เป็นเร่ืองท่ีใครก็สามารถ 
    เรียนรู้และเขา้ใจไดอ้ยา่งง่ายดาย " 

2 1 - 0.67 

3. ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรมเสาหลกั  
    JH นั้นมีขั้นตอนท่ีชดัเจนและเขา้ใจ 
    ไดง่้ายในระดบัใด 

2 1 - 0.67 

4. ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรมปรับปรุง  
    KK นั้นเป็นเร่ืองท่ีท าไดง่้ายส าหรับ 
    ท่านในระดบัใด 

2 1 - 0.67 

5. ท่านคิดวา่การเรียนรู้การท ากิจกรรม  
    TPM ดว้ยตนเองนั้น ส าหรับท่านแลว้ 
    มองวา่เป็นเร่ืองท่ีง่ายในระดบัใด 
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ตารางผนวกที ่ ก1  (ต่อ) 
 

 

 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
ความสอดคลอ้ง 

n

R
IOC


  สอดคลอ้ง

(1) 
ไม่แน่ใจ

(0) 
ไม่สอดคลอ้ง

(-1) 

อิทธิพลจากสังคม 
( Social Influence  : SI ) 

1. ถา้หวัหนา้งานของท่านขอความร่วมมือ 
    ใหท้่านท ากิจกรรม TPM ท่านมี 
    ความเตม็ใจในระดบัใด 

3 - - 1 

2. ถา้เพื่อร่วมงานของท่านขอใหท้่าน 
    ช่วยกนัด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมี 
    ความเตม็ใจระดบัใด 

2 1 - 0.67 

3. ถา้บริษทัมีนโยบายใหพ้นกังานทุกคน 
    ตอ้งด าเนินกิจกรรม TPM  ท่านมี 
    ความเตม็ใจระดบัใด 

3 - - 0.67 

4. หากแผนกอ่ืนๆ ไดด้ าเนินกิจกรรม 
TPM ท่านคิดวา่แผนกของท่านเตม็ใจท่ี
จะด าเนินกิจกรรม TPM ในระดบัใด 

3 - - 1 
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ตารางผนวกที ่ ก1  (ต่อ) 
 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
ความสอดคลอ้ง 

n

R
IOC


  สอดคลอ้ง

(1) 
ไม่แน่ใจ

(0) 
ไม่สอดคลอ้ง

(-1) 

สภาพของส่ิงอ านวยความสะดวก 
(Facilitating Condition : FC ) 

1. ท่านคิดวา่บริษทัมีอุปกรณ์หรือ   
    เคร่ืองมือเพื่อใชส้นบัสนุนการด าเนิน 
    กิจกรรม TPM ของท่านอยา่งเพียงพอ 
    ในระดบัใด 

3 - - 1 

2. หวัหนา้งานของท่านสนบัสนุนหรือให ้
    การช่วยเหลือท่านในการด าเนิน 
    กิจกรรม TPM มากนอ้ยเพียงใด 

3 - - 1 

3. อาจารยท่ี์ปรึกษาและผูป้ระสานงาน  
    TPM ท่ีมีความรู้ทาง TPM สามารถให ้
    ค  าแนะน าหรือช่วยเหลือท่านไดม้าก 
     นอ้ยเพียงใด 

3 - - 1 
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ตารางผนวกที ่ ก1  (ต่อ) 
 

 
 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
ความสอดคลอ้ง 

n

R
IOC


  สอดคลอ้ง

(1) 
ไม่แน่ใจ

(0) 
ไม่สอดคลอ้ง

(-1) 

สภาพของส่ิงอ านวย 
ความสะดวก ( ต่อ ) 

(Facilitating Condition : FC ) 

4. ท่านคิดวา่บริษทัจดัหาหนงัสือหรือ 
    เอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบั TPM เพื่อใชเ้ป็น 
    แหล่งคน้ควา้หาขอ้มูลในการท า TPM  
    ของท่าน  มากนอ้ยเพียงใด 

3 - - 1 

5. ท่านคิดวา่หากท่านไดรั้บความ 
    ช่วยเหลือจากบุคคลท่ีมีความรู้ทาง TPM  
    เพื่อใหท้่านมีความเขา้ใจในการด าเนิน 
    กิจกรรม TPMท่านคิดวา่ท่านจะ 
    สามารถท่ีจะน าความรู้ท่ีไดม้าใช ้
    ปฏิบติังานของท่านใหส้ าเร็จไดม้าก 
   นอ้ยเพียงใด 

3 - - 1 
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ตารางผนวกที ่ ก1  (ต่อ) 
 

 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
ความสอดคลอ้ง 

n

R
IOC


  สอดคลอ้ง

(1) 
ไม่แน่ใจ

(0) 
ไม่สอดคลอ้ง

(-1) 

พฤติกรรมความตั้งใจ 
ท่ีจะด าเนินกิจกรรม 

(Behavioral Intention to Use : BI ) 

1. ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะด าเนิน 
    กิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองและ 
    การท า CLIT ตามก าหนดในระดบัใด 

1 2 - 0.33 

2. ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะร่วมประชุม 
     กลุ่มยอ่ยตามแผนการประชุมของ 
     กลุ่มในระดบัใด 

3 - - 1 

3. ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะคน้หาความ 
    สูญเปล่าของเคร่ืองจกัรและแกไ้ข 
    อยา่งต่อเน่ืองในระดบัใด 

2 1 - 0.67 

พฤติกรรมท่ีจะด าเนินกิจกรรม 
(Behavioral of Use : BU ) 

1. นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM  
    ท่านมีส่วนร่วมในการคน้หาและ 
    แกไ้ขฟุไกมากนอ้ยเพียงใด 

3 - - 1 
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ตารางผนวกที ่ ก1  (ต่อ) 
 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
ความสอดคลอ้ง 

n

R
IOC


  สอดคลอ้ง

(1) 
ไม่แน่ใจ

(0) 
ไม่สอดคลอ้ง

(-1) 

พฤติกรรมท่ีจะด าเนินกิจกรรม ( ต่อ ) 
(Behavioral of Use : BU ) 

2. นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM  
     ท่านมีส่วนร่วมในการด าเนิน 
    กิจกรรมกลุ่มยอ่ยมากนอ้ยเพียงใด 

3 - - 1 

3. นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM  
    ท่านไดมี้การจดัท า OPLs  มากนอ้ย 
    เพียงใด 

2 1 - 0.67 

4. นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM  
     ท่านมีส่วนในการท ากิจกรรม 
    ขอ้เสนอแนะปรับปรุง Kaizen มากนอ้ย 
     เพียงใด 

3 - - 1 
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ตารางผนวกที ่ ก1  (ต่อ) 
 

ประเด็นท่ีตอ้งการวดั ขอ้ค าถาม 
ความสอดคลอ้ง 

n

R
IOC


  สอดคลอ้ง

(1) 
ไม่แน่ใจ

(0) 
ไม่สอดคลอ้ง

(-1) 

พฤติกรรมท่ีจะด าเนินกิจกรรม ( ต่อ ) 
(Behavioral of Use : BU ) 

5. ในการด าเนินกิจกกรม TPM เม่ือมีการ 
     นดัเพื่อประชุมกลุ่มยอ่ย ส าหรับตวั 
    ท่านนั้นไดเ้ขา้ประชุมกลุ่มยอ่ยบ่อย 
     เพียงใด 

3 - - 1 
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ภาคผนวก ข 
เปรียบเทียบค่าเฉล่ียทางสถิติองคป์ระกอบยอ่ยของตวัแปรตามแบบจ าลองงานวจิยั 
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ตารางผนวกที ่ ข1  ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (Performance Expectancy : PE) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง ( n = 300) ก่อน
                   การปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

หวัขอ้ค าถาม 1 2 3 4 5 ค่าเฉล่ีย 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

PE1 การด าเนินกิจกรรม TPM ท่ีผา่นมานั้นใหป้ระโยชน์กบัท่าน
เพียงใด 

0 
(0.0%) 

90 
(30.0%) 

140 
(46.7%) 

28 
(9.3%) 

42 
(14.0%) 

3.07 0.98 

PE2 ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM นั้นมีผลท าใหท้่านท างาน
ประสบความส าเร็จไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

21 
(7.0%) 

64 
(21.3%) 

151 
(50.3%) 

21 
(7.0%) 

43 
(14.3%) 

3.00 1.07 

PE3 ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM ท าใหก้ารท างานของท่านมี
ความปลอดภยัข้ึนในระดบัใด 

19 
(6.3%) 

65 
(21.7%) 

114 
(38.0%) 

60 
(20.0%) 

42 
(14.0%) 

3.14 1.11 

PE4 ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM มีผลท าใหก้ารท างานของ
ท่านเป็นไปอยา่งสะดวกและรวดเร็วในระดบัใด 

67 
(22.3%) 

81 
(27.0%) 

66 
(22.0%) 

86 
(28.7%) 

0 
(0.0%) 

2.57 1.13 

PE5 ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM มีผลท าใหท้่านกา้วหนา้ใน
หนา้ท่ีการงานในระดบัใด 

82 
(27.3%) 

92 
(30.7%) 

42 
(14.0%) 

63 
(21.0%) 

21 
(7.0%) 

2.50 1.28 

PE6 จากระยะเวลาท่ีผา่นมาท่านไดเ้รียนรู้การด าเนินกิจกรรม TPM 
แลว้ ท่านสามารถน าความรู้ท่ีไดจ้าก TPM ไปปฎิบติัใชใ้หเ้กิด
ประโยชน์กบังานของท่านไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

43 
(14.3%) 

65 
(21.7%) 

126 
(42.0%) 

45 
(15.0%) 

21 
(7.0%) 

2.79 
1.09 
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ตารางผนวกที ่ ข2  ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรความคาดหวงัดา้นการท ากิจกรรมไดง่้าย ( Effort Expectancy: EE ) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง ( n = 300) ก่อนการ
                  ปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

หวัขอ้ค าถาม 1 2 3 4 5 ค่าเฉล่ีย 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

EE1 ท่านเขา้ใจในหลกัการของ TPM มากนอ้ยเพียงใด 
22 

(7.3%) 
61 

(20.3%) 
153 

(51.0%) 
64 

(21.3%) 
0 

(0.0%) 
2.86 0.83 

EE2 ท่านเห็นดว้ยในระดบัใดกบัค ากล่าวท่ีวา่ " TPM เป็นเร่ืองท่ีใคร
ก็สามารถเรียนรู้และเขา้ใจไดอ้ยา่งง่ายดาย " 

21 
(7.0%) 

133 
(44.3%) 

81 
(27.0%) 

42 
(14.0%) 

23 
(7.7%) 

2.71 1.07 

EE3 ท่านคิดว่าการด าเนินกิจกรรมเสาหลกั JH นั้นมีขั้นตอนท่ี
ชดัเจนและเขา้ใจไดง่้ายในระดบัใด 

60 
(20.0%) 

112 
(37.3%) 

89 
(29.7%) 

39 
(13.0%) 

0 
(0.0%) 

2.36 0.94 

EE4 ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรมปรับปรุง KK นั้นเป็นเร่ืองท่ีท าได้
ง่ายส าหรับท่านในระดบัใด 

17 
(5.7%) 

96 
(32.0%) 

148 
(49.3%) 

19 
(6.3%) 

20 
(6.7%) 

2.76 0.91 

EE5 ท่านคิดว่าการเรียนรู้การท ากิจกรรม TPM ด้วยตนเองนั้น 
ส าหรับท่านแลว้มองวา่เป็นเร่ืองท่ีง่ายในระดบัใด 

40 
(13.3%) 

84 
(28.0%) 

139 
(46.3%) 

19 
(6.3%) 

18 
(6.0%) 

2.64 0.99 
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ตารางผนวกที่  ข3  ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรอิทธิพลจากสังคม ( Social Influence  : SI )จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง ( n = 300) ก่อนการปรับปรุงตาม
แบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 

 

หวัขอ้ค าถาม 1 2 3 4 5 ค่าเฉล่ีย 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

SI1 ถา้หวัหนา้งานของท่านขอความร่วมมือใหท้่านท ากิจกรรม TPM 
ท่านมีความเตม็ใจในระดบัใด 

0 
(0.0%) 

19 
(6.3%) 

104 
(34.7%) 

77 
(25.7%) 

100 
(33.3%) 

3.86 0.96 

SI2 ถา้เพื่อร่วมงานของท่านขอให้ท่านช่วยกนัด าเนินกิจกรรม TPM 
ท่านมีความเตม็ใจระดบัใด 

0 
(0.0%) 

20 
(6.7%) 

95 
(31.7%) 

70 
(23.3%) 

115 
(38.3%) 

3.93 0.98 

SI3 ถา้บริษทัมีนโยบายให้พนกังานทุกคนตอ้งด าเนินกิจกรรม TPM  
ท่านมีความเตม็ใจระดบัใด 

0 
(0.0%) 

0 
(0.0%) 

85 
(28.3%) 

109 
(36.3%) 

106 
(35.3%) 

4.07 0.79 

SI4 หากแผนกอ่ืนๆ ส่วนใหญ่ไดด้ าเนินกิจกรรม TPM ท่านคิดว่า
แผนกของท่านเตม็ใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม TPM ในระดบัใด 

15 
(5.0%) 

42 
(14.0%) 

0 
(0.0%) 

114 
(38.0%) 

129 
(43.0%) 

4.00 1.20 
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ตารางผนวกที่  ข4  ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรสภาพของส่ิงอ านวยความสะดวก (Facilitating Condition : FC ) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง ( n = 300) ก่อนการ
                  ปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

หวัขอ้ค าถาม 1 2 3 4 5 ค่าเฉล่ีย 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

FC1 ท่านคิดวา่บริษทัมีอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือเพื่อใช้สนบัสนุนการ
ด าเนินกิจกรรม TPM ของท่านอยา่งเพียงพอในระดบัใด 

60 
(20.0%) 

109 
(36.3%) 

93 
(31.0%) 

18 
(6.0%) 

20 
(6.7%) 

2.43 1.08 

FC2 หัวหน้างานของท่านสนบัสนุนหรือให้การช่วยเหลือท่านใน
การด าเนินกิจกรรม TPM มากนอ้ยเพียงใด 

40 
(13.3%) 

107 
(35.7%) 

75 
(25.0%) 

37 
(12.3%) 

41 
(13.7%) 

2.77 1.23 

FC3 อาจารยท่ี์ปรึกษาและผูป้ระสานงาน TPM ท่ีมีความรู้ทาง TPM 
สามารถใหค้ าแนะน าหรือช่วยเหลือท่านไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

50 
(16.7%) 

95 
(31.7%) 

40 
(13.3%) 

20 
(6.7%) 

95 
(31.7%) 

3.05 1.52 

FC4 ท่านคิดวา่บริษทัจดัหาหนงัสือหรือเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบั TPM 
เพื่อใชเ้ป็นแหล่งคน้ควา้หาขอ้มูลในการท า TPM ของท่านมาก
นอ้ยเพียงใด 

125 
(41.7%) 

78 
(26.0%) 

70 
(23.3%) 

27 
(9.0%) 

0 
(0.0%) 

2.00 1.00 

FC5 ท่านคิดว่าหากท่านไดรั้บความช่วยเหลือจากบุคคลท่ีมีความรู้
ทาง TPM เพื่อใหท้่านมีความเขา้ใจในการด าเนินกิจกรรม TPM
ท่านคิดว่าท่านจะสามารถท่ีจะน าความรู้ท่ีได้มาใช้ปฏิบติังาน
ของท่านใหส้ าเร็จไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

19 
(6.3%) 

41 
(13.7) 

115 
(38.3%) 

0 
(0.0%) 

125 
(41.7%) 

3.57 1.32 
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ตารางผนวกที่  ข5  ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (Behavioral Intention to Use : BI )จากการส ารวจกลุ่มตวัอย่าง        
                  (n = 300) ก่อนการปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

หวัขอ้ค าถาม 1 2 3 4 5 ค่าเฉล่ีย 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

BI1 ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ย
ตนเองและการท า CLIT ตามก าหนดในระดบัใด 

0 
(0.0%) 

82 
(27.3%) 

88 
(29.3%) 

90 
(30.0%) 

40 
(13.3%) 

3.29 1.01 

BI2 ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะร่วมประชุมกลุ่มย่อยตามแผนการ
ประชุมของกลุ่มในระดบัใด 

22 
(7.3%) 

46 
(15.3%) 

63 
(21.0%) 

120 
(40.0%) 

49 
(16.3%) 

3.43 1.15 

BI3 ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะคน้หาความสูญเปล่าของเคร่ืองจกัร
และแกไ้ขอยา่งต่อเน่ืองในระดบัใด 

0 
(0.0%) 

40 
(13.3%) 

90 
(30.0%) 

86 
(28.7%) 

84 
(28.0%) 

3.71 1.01 
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ตารางผนวกที ่ ข6  ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรพฤติกรรมท่ีจะด าเนินกิจกรรม (Behavioral of Use : BU ) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง ( n = 300) ก่อนการปรับปรุง
                  ตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

หวัขอ้ค าถาม 1 2 3 4 5 ค่าเฉล่ีย 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

BU1 นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีส่วนร่วมในการ
คน้หาและแกไ้ขฟุไกมากนอ้ยเพียงใด 

43 
(14.3%) 

17 
(5.7%) 

55 
(18.3%) 

106 
(35.3%) 

79 
(26.3%) 

3.54 1.32 

BU2 นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีส่วนร่วมในการ
ด าเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ยมากนอ้ยเพียงใด 

24 
(8.0%) 

37 
(12.3%) 

64 
(21.3%) 

85 
(28.3%) 

90 
(30.0%) 

3.60 1.25 

BU3 นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านไดมี้การจดัท า 
OPLs  มากนอ้ยเพียงใด 

39 
(13.0%) 

44 
(14.7%) 

68 
(22.7%) 

68 
(22.7%) 

81 
(27.0%) 

3.36 1.36 

BU4 นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีส่วนในการท า
กิจกรรมขอ้เสนอแนะปรับปรุง Kaizen มากนอ้ยเพียงใด 

42 
(14.0%) 

23 
(7.7%) 

64 
(21.3%) 

85 
(28.3%) 

86 
(28.7%) 

3.50 1.35 

BU5 ในการด าเนินกิจกกรม TPM เม่ือมีการนดัเพื่อประชุมกลุ่มยอ่ย 
ส าหรับตวัท่านนั้นไดเ้ขา้ประชุมกลุ่มยอ่ยบ่อยเพียงใด 

43 
(14.3%) 

28 
(9.3%) 

59 
(19.7%) 

113 
(37.7%) 

57 
(19.0%) 

3.38 1.29 
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ตารางผนวกที ่ ข7  ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรความคาดหวงัต่อผลการปฏิบติังาน (Performance Expectancy : PE) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง ( n = 300)   
                  หลงัการปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

หวัขอ้ค าถาม 1 2 3 4 5 ค่าเฉล่ีย 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

PE1 การด าเนินกิจกรรม TPM ท่ีผา่นมานั้นใหป้ระโยชน์กบัท่าน
เพียงใด 

10 
(3.3%) 

38 
(12.7%) 

118 
(39.3%) 

51 
(17.0%) 

83 
(27.7%) 

3.53 1.12 

PE2 ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM นั้นมีผลท าใหท้่านท างาน
ประสบความส าเร็จไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

19 
(6.3%) 

53 
(17.7%) 

101 
(33.7%) 

46 
(15.3%) 

81 
(27.0%) 

3.39 1.23 

PE3 ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM ท าใหก้ารท างานของท่านมี
ความปลอดภยัข้ึนในระดบัใด 

22 
(7.3%) 

22 
(7.3%) 

86 
(28.7%) 

107 
(35.7%) 

63 
(21.0%) 

3.56 1.12 

PE4 ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM มีผลท าใหก้ารท างานของ
ท่านเป็นไปอยา่งสะดวกและรวดเร็วในระดบัใด 

23 
(7.7%) 

45 
(15.0%) 

92 
(30.7%) 

120 
(40.0%) 

20 
(6.7%) 

3.23 1.03 

PE5 ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรม TPM มีผลท าใหท้่านกา้วหนา้ใน
หนา้ท่ีการงานในระดบัใด 

46 
(15.3%) 

69 
(23.0%) 

35 
(11.7%) 

106 
(35.3%) 

44 
(14.7%) 

3.11 1.33 

PE6 จากระยะเวลาท่ีผา่นมาท่านไดเ้รียนรู้การด าเนินกิจกรรม TPM 
แลว้ ท่านสามารถน าความรู้ท่ีไดจ้าก TPM ไปปฎิบติัใชใ้หเ้กิด
ประโยชน์กบังานของท่านไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

50 
(16.7%) 

35 
(11.7%) 

155 
(51.7%) 

35 
(11.7%) 

25 
(8.3%) 

2.83 1.10 
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ตารางผนวกที ่ ข8  ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรความคาดหวงัดา้นการท ากิจกรรมไดง่้าย ( Effort Expectancy: EE ) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง ( n = 300) หลงั
                  การปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

หวัขอ้ค าถาม 1 2 3 4 5 ค่าเฉล่ีย 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

EE1 ท่านเขา้ใจในหลกัการของ TPM มากนอ้ยเพียงใด 
63 

(21.0%) 
26 

(8.7%) 
151 

(50.3%) 
60 

(20.0%) 
0 

(0.0%) 
2.69 1.02 

EE2 ท่านเห็นดว้ยในระดบัใดกบัค ากล่าวท่ีวา่ " TPM เป็นเร่ืองท่ีใคร
ก็สามารถเรียนรู้และเขา้ใจไดอ้ยา่งง่ายดาย " 

20 
(6.7%) 

40 
(13.3%) 

176 
(58.7%) 

22 
(7.3%) 

42 
(14.0%) 

3.09 1.01 

EE3 ท่านคิดว่าการด าเนินกิจกรรมเสาหลกั JH นั้นมีขั้นตอนท่ี
ชดัเจนและเขา้ใจไดง่้ายในระดบัใด 

26 
(8.7%) 

82 
(27.3%) 

95 
(31.7%) 

67 
(22.3%) 

30 
(10.0%) 

2.98 1.12 

EE4 ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรมปรับปรุง KK นั้นเป็นเร่ืองท่ีท าได้
ง่ายส าหรับท่านในระดบัใด 

0 
(0.0%) 

49 
(16.3%) 

134 
(44.7%) 

62 
(20.7%) 

55 
(18.3%) 

3.41 0.97 

EE5 ท่านคิดว่าการเรียนรู้การท ากิจกรรม TPM ด้วยตนเองนั้น 
ส าหรับท่านแลว้มองวา่เป็นเร่ืองท่ีง่ายในระดบัใด 

40 
(13.3%) 

71 
(23.7%) 

115 
(38.3%) 

20 
(6.7%) 

54 
(18.0%) 

2.92 1.25 
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ตารางผนวกที ่ ข9  ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรอิทธิพลจากสังคม ( Social Influence  : SI )จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง ( n = 300) หลงัการปรับปรุงตามแบบจ าลอง
                  สมการโครงสร้าง (SEM) 
 

หวัขอ้ค าถาม 1 2 3 4 5 ค่าเฉล่ีย 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

SI1 ถา้หวัหนา้งานของท่านขอความร่วมมือใหท้่านท ากิจกรรม TPM 
ท่านมีความเตม็ใจในระดบัใด 

0 
(0.0%) 

60 
(20.0%) 

105 
(35.0%) 

36 
(12.0%) 

99 
(33.0%) 

3.58 1.14 

SI2 ถา้เพื่อร่วมงานของท่านขอให้ท่านช่วยกนัด าเนินกิจกรรม TPM 
ท่านมีความเตม็ใจระดบัใด 

0 
(0.0%) 

60 
(20.0%) 

115 
(38.3%) 

56 
(18.7%) 

69 
(23.0%) 

3.45 1.05 

SI3 ถา้บริษทัมีนโยบายให้พนกังานทุกคนตอ้งด าเนินกิจกรรม TPM  
ท่านมีความเตม็ใจระดบัใด 

26 
(8.7%) 

21 
(7.0%) 

85 
(28.3%) 

111 
(37.0%) 

57 
(19.0%) 

3.51 1.13 

SI4 หากแผนกอ่ืนๆ ส่วนใหญ่ไดด้ าเนินกิจกรรม TPM ท่านคิดว่า
แผนกของท่านเตม็ใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม TPM ในระดบัใด 

18 
(6.0%) 

54 
(18.0%) 

0 
(0.0%) 

105 
(35.0%) 

123 
(41.0%) 

3.87 1.29 
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ตารางผนวกที ่ ข10  ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรสภาพของส่ิงอ านวยความสะดวก (Facilitating Condition : FC ) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง ( n = 300) หลงัการ
                    ปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

หวัขอ้ค าถาม 1 2 3 4 5 ค่าเฉล่ีย 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

FC1 ท่านคิดวา่บริษทัมีอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือเพื่อใช้สนบัสนุนการ
ด าเนินกิจกรรม TPM ของท่านอยา่งเพียงพอในระดบัใด 

47 
(15.7%) 

46 
(15.3%) 

180 
(60.0%) 

12 
(4.0%) 

15 
(5.0%) 

2.67 0.96 

FC2 หัวหน้างานของท่านสนบัสนุนหรือให้การช่วยเหลือท่านใน
การด าเนินกิจกรรม TPM มากนอ้ยเพียงใด 

12 
(4.0%) 

46 
(15.3%) 

170 
(56.7%) 

57 
(19.0%) 

15 
(5.0%) 

3.06 0.84 

FC3 อาจารยท่ี์ปรึกษาและผูป้ระสานงาน TPM ท่ีมีความรู้ทาง TPM 
สามารถใหค้  าแนะน าหรือช่วยเหลือท่านไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

0 
(0.0%) 

106 
(35.3%) 

96 
(32.0%) 

80 
(26.7%) 

18 
(6.0%) 

3.03 0.93 

FC4 ท่านคิดวา่บริษทัจดัหาหนงัสือหรือเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบั TPM 
เพื่อใชเ้ป็นแหล่งคน้ควา้หาขอ้มูลในการท า TPM ของท่านมาก
นอ้ยเพียงใด 

0 
(0.0%) 

110 
(36.7%) 

159 
(53.0%) 

19 
(6.3%) 

12 
(4.0%) 

2.78 0.73 

FC5 ท่านคิดว่าหากท่านไดรั้บความช่วยเหลือจากบุคคลท่ีมีความรู้
ทาง TPM เพื่อใหท้่านมีความเขา้ใจในการด าเนินกิจกรรม TPM
ท่านคิดว่าท่านจะสามารถท่ีจะน าความรู้ท่ีได้มาใช้ปฏิบติังาน
ของท่านใหส้ าเร็จไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

0 
(0.0%) 

46 
(15.3%) 

114 
(38.0%) 

40 
(13.3%) 

100 
(33.3%) 

3.65 1.10 
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ตารางผนวกที่  ข11  ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรพฤติกรรมความตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรม (Behavioral Intention to Use : BI ) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง (n = 
                  300) หลงัการปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 
 

หวัขอ้ค าถาม 1 2 3 4 5 ค่าเฉล่ีย 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

BI1 ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ย
ตนเองและการท า CLIT ตามก าหนดในระดบัใด 

0 
(0.0%) 

20 
(6.7%) 

151 
(50.3%) 

60 
(20.0%) 

69 
(23.0%) 

3.59 0.92 

BI2 ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะร่วมประชุมกลุ่มย่อยตามแผนการ
ประชุมของกลุ่มในระดบัใด 

20 
(6.7%) 

18 
(6.0%) 

81 
(27.0%) 

81 
(27.0%) 

100 
(33.3%) 

3.74 1.17 

BI3 ท่านมีความมุ่งมัน่ตั้งใจท่ีจะคน้หาความสูญเปล่าของเคร่ืองจกัร
และแกไ้ขอยา่งต่อเน่ืองในระดบัใด 

0 
(0.0%) 

39 
(13.0%) 

90 
(30.0%) 

78 
(26.0%) 

93 
(31.0%) 

3.75 1.03 
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ตารางผนวกที่  ข12  ค่าเฉล่ียทางสิถิติของตวัแปรพฤติกรรมท่ีจะด าเนินกิจกรรม (Behavioral of Use : BU ) จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่ง ( n = 300) หลงัการ
ปรับปรุงตามแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (SEM) 

 

หวัขอ้ค าถาม 1 2 3 4 5 ค่าเฉล่ีย 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

BU1 นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีส่วนร่วมในการ
คน้หาและแกไ้ขฟุไกมากนอ้ยเพียงใด 

45 
(0.0%) 

0 
(0.0%) 

60 
(20.0%) 

105 
(35.0%) 

90 
(30.0%) 

3.65 1.32 

BU2 นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีส่วนร่วมในการ
ด าเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ยมากนอ้ยเพียงใด 

0 
(0.0%) 

64 
(21.3%) 

80 
(26.7%) 

55 
(18.3%) 

101 
(33.7%) 

3.64 1.15 

BU3 นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านไดมี้การจดัท า 
OPLs  มากนอ้ยเพียงใด 

0 
(0.0%) 

62 
(20.7%) 

99 
(33.0%) 

89 
(29.7%) 

50 
(16.7%) 

3.42 0.99 

BU4 นบัตั้งแต่เร่ิมมีการด าเนินกิจกรรม TPM ท่านมีส่วนในการท า
กิจกรรมขอ้เสนอแนะปรับปรุง Kaizen มากนอ้ยเพียงใด 

0 
(0.0%) 

59 
(19.7%) 

66 
(22.0%) 

75 
(25.0%) 

100 
(33.3%) 

3.72 1.13 

BU5 ในการด าเนินกิจกกรม TPM เม่ือมีการนดัเพื่อประชุมกลุ่มยอ่ย 
ส าหรับตวัท่านนั้นไดเ้ขา้ประชุมกลุ่มยอ่ยบ่อยเพียงใด 

28 
(9.3%) 

20 
(6.7%) 

90 
(30.0%) 

100 
(33.3%) 

62 
(20.7%) 

3.49 1.17 
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ภาคผนวก ค 
ค่าเฉล่ียทางสถิติของตวัแปรตามแบบจ าลองงานวจิยัในการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (Factor 

Analysis) และการวเิคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุ (Path Analysis) 
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ตารางผนวกที ่ ค1  เปรียบเทียบดชันีตรวจสอบความสอดคลอ้งของแบบจ าลองงานวิจยักบัขอ้มูลเชิงประจกัรก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ตวัแปร ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน 
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
ค่าพารามิเตอร์ ค่าพารามิเตอร์ 

ความคาดหวงัดา้นการด าเนินงาน 
 ( Performance Expectancy : PE ) 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / d.f. ) < 2.00 0.70 1.20 
P-Value > 0.05 0.59 0.31 
RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) < 0.08 0.00 0.03 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) < 0.08 0.01 0.02 
GFI ( Goodness of Fit ) > 0.90 1.00 0.99 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) > 0.90 0.98 0.97 
NFI ( Nor mal Fit Index ) > 0.90 1.00 1.00 
NNFI (Non-normed fit index) > 0.90 1.00 1.00 
CFI (Comparative Fit Index) > 0.90 1.00 1.00 
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ตารางผนวกที ่ ค1  (ต่อ)   
 

ตวัแปร ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน 
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
ค่าพารามิเตอร์ ค่าพารามิเตอร์ 

ความคาดหวงัดา้นการท า 
กิจกรรมไดง่้าย 

( Effort Expectancy: EE ) 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / d.f. ) < 2.00 0.06 1.84 
P-Value > 0.05 0.81 0.16 
RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) < 0.08 0.00 0.53 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) < 0.08 0.00 0.01 
GFI ( Goodness of Fit ) > 0.90 1.00 1.00 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) > 0.90 1.00 0.96 
NFI ( Nor mal Fit Index ) > 0.90 1.00 0.99 
NNFI (Non-normed fit index) > 0.90 1.00 0.98 
CFI (Comparative Fit Index) > 0.90 1.00 1.00 
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ตารางผนวกที ่ ค1  (ต่อ)   
 

ตวัแปร ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน 
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
ค่าพารามิเตอร์ ค่าพารามิเตอร์ 

อิทธิพลจากสังคม 
( Social Influence  : SI ) 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / d.f. ) < 2.00 1.27 1.45 
P-Value > 0.05 0.26 0.23 
RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) < 0.08 0.03 0.00 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) < 0.08 0.02 0.01 
GFI ( Goodness of Fit ) > 0.90 1.00 1.00 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) > 0.90 0.98 1.00 
NFI ( Nor mal Fit Index ) > 0.90 1.00 1.00 
NNFI (Non-normed fit index) > 0.90 1.00 1.00 
CFI (Comparative Fit Index) > 0.90 1.00 1.00 
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ตารางผนวกที ่ ค1  (ต่อ)   
 

ตวัแปร ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน 
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
ค่าพารามิเตอร์ ค่าพารามิเตอร์ 

สภาพของส่ิงอ านวยความสะดวก 
(Facilitating Condition : FC ) 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / d.f. ) < 2.00 1.32 1.49 
P-Value > 0.05 0.23 0.21 
RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) < 0.08 0.04 0.04 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) < 0.08 0.02 0.03 
GFI ( Goodness of Fit ) > 0.90 1.00 0.99 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) > 0.90 0.97 0.97 
NFI ( Nor mal Fit Index ) > 0.90 1.00 0.99 
NNFI (Non-normed fit index) > 0.90 0.99 0.99 
CFI (Comparative Fit Index) > 0.90 1.00 1.00 
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ตารางผนวกที ่ ค1  (ต่อ)   
 

ตวัแปร ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน 
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
ค่าพารามิเตอร์ ค่าพารามิเตอร์ 

พฤติกรรมความตั้งใจ 
ท่ีจะด าเนินกิจกรรม 

(Behavioral Intention to Use : BI ) 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / d.f. ) < 2.00 0.00 0.00 
P-Value > 0.05 1.00 1.00 
RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) < 0.08 N/A N/A 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) < 0.08 N/A N/A 
GFI ( Goodness of Fit ) > 0.90 N/A N/A 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) > 0.90 N/A N/A 
NFI ( Nor mal Fit Index ) > 0.90 N/A N/A 
NNFI (Non-normed fit index) > 0.90 N/A N/A 
CFI (Comparative Fit Index) > 0.90 N/A N/A 
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ตารางผนวกที ่ ค1  (ต่อ) 
   

ตวัแปร ดชันีท่ีใชใ้นการตรวจสอบความสอดคลอ้ง / กลมกลืน เกณฑม์าตรฐาน 
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
ค่าพารามิเตอร์ ค่าพารามิเตอร์ 

พฤติกรรมท่ีจะด าเนินกิจกรรม 
(Behavioral of Use : BU ) 

Chi-Square / Degree of freedom ( 2 / d.f. ) < 2.00 0.14 1.24 
P-Value > 0.05 0.71 0.29 
RMSEA ( Root Mean Square Error of Approximation) < 0.08 0.00 0.03 
SRMR (Standardized Root Mean Square Residual) < 0.08 0.00 0.02 
GFI ( Goodness of Fit ) > 0.90 1.00 0.99 
AGFI ( Adjusted Goodness of Fit ) > 0.90 1.00 0.98 
NFI ( Nor mal Fit Index ) > 0.90 1.00 1.00 
NNFI (Non-normed fit index) > 0.90 1.00 1.00 
CFI (Comparative Fit Index) > 0.90 1.00 1.00 
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ตารางผนวกที ่ ค2  เปรียบเทียบผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของตวัแปรในแบบจ าลองงานวจิยั 
 

ตวัแปร 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
เมทริกซ์น ้าหนกัองคป์ระกอบ Multiple 

Correlation   
( R2 ) 

เมทริกซ์ สปส. 
คะแนน

องคป์ระกอบ 

เมทริกซ์น ้าหนกัองคป์ระกอบ Multiple 
Correlation   

( R2 ) 

เมทริกซ์ สปส. 
คะแนน

องคป์ระกอบ 
b SE t b SE t 

PE1 0.73 0.05 15.09 0.59 0.38 0.97 0.05 18.04 0.70 -0.15 
PE2 0.98 0.05 20.07 0.84 0.28 1.24 0.05 24.34 1.00 0.97 
PE3 0.94 0.05 17.22 0.70 0.37 0.95 0.05 18.66 0.73 -0.31 
PE4 0.88 0.06 15.52 0.62 -0.05 0.97 0.04 21.60 0.89 0.36 
PE5 0.52 0.08 6.74 0.16 0.10 0.95 0.07 14.12 0.52 0.18 
PE6 0.88 0.05 16.75 0.66 0.04 0.85 0.05 16.95 0.65 -0.24 
EE1 0.76 0.04 17.01 0.82 0.77 0.26 0.06 4.04 0.10 -0.35 
EE2 0.61 0.06 10.34 0.35 0.12 0.67 0.06 10.89 0.42 -0.43 
EE3 0.70 0.06 11.93 0.52 0.02 0.72 0.05 14.56 0.95 1.75 
EE4 0.72 0.05 13.91 0.58 0.24 0.55 0.06 9.27 0.30 -0.31 
EE5 0.40 0.06 6.40 0.15 0.08 0.52 0.04 11.77 0.69 1.32 
SI1 1.09 0.05 23.03 1.00 0.84 1.01 0.05 20.96 0.86 0.10 
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ตารางผนวกที ่ ค2  (ต่อ) 
 

ตวัแปร 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
เมทริกซ์น ้าหนกัองคป์ระกอบ Multiple 

Correlation   
( R2 ) 

เมทริกซ์ สปส. 
คะแนน

องคป์ระกอบ 

เมทริกซ์น ้าหนกัองคป์ระกอบ Multiple 
Correlation   

( R2 ) 

เมทริกซ์ สปส. 
คะแนน

องคป์ระกอบ 
b SE t b SE t 

SI2 0.77 0.04 17.83 0.72 -0.08 1.04 0.04 23.66 0.98 0.76 
SI3 0.75 0.05 15.69 0.70 -0.05 1.00 0.05 20.05 0.81 0.08 
SI4 1.00 0.06 16.62 0.60 0.21 0.92 0.06 14.35 0.52 0.02 
FC1 0.80 0.06 13.86 0.51 -0.05 0.71 0.05 15.15 0.84 1.15 
FC2 0.76 0.08 9.97 0.36 0.24 0.87 0.07 12.36 0.64 0.69 
FC3 1.42 0.06 22.08 0.98 0.73 0.83 0.08 10.67 0.37 -0.10 
FC4 0.80 0.05 16.13 0.63 -0.13 0.50 0.05 10.80 0.37 -0.18 
FC5 0.53 0.08 6.97 0.15 -0.07 0.41 0.07 5.87 0.13 -0.23 
BI1 0.87 0.05 17.59 0.71 0.11 0.48 0.05 8.91 0.28 0.10 
BI2 1.09 0.05 22.13 0.96 0.73 0.88 0.07 12.45 0.57 0.19 
BI3 0.83 0.05 16.52 0.65 0.08 0.94 0.06 14.86 0.84 0.70 
BU1 1.25 0.06 21.02 0.86 0.12 0.74 0.07 11.25 0.41 -0.48 

 262 



ตารางผนวกที ่ ค2  (ต่อ) 
 

ตวัแปร 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
เมทริกซ์น ้าหนกัองคป์ระกอบ Multiple 

Correlation   
( R2 ) 

เมทริกซ์ สปส. 
คะแนน

องคป์ระกอบ 

เมทริกซ์น ้าหนกัองคป์ระกอบ Multiple 
Correlation   

( R2 ) 

เมทริกซ์ สปส. 
คะแนน

องคป์ระกอบ 
b SE t b SE t 

BU2 1.14 0.05 20.89 0.85 -0.19 0.88 0.06 14.98 0.55 -0.08 
BU3 1.26 0.06 20.31 0.82 0.21 0.80 0.05 16.96 0.66 -0.14 
BU4 1.26 0.06 21.25 0.87 -0.26 0.68 0.05 12.59 0.42 -0.06 
BU5 1.29 0.05 24.12 1.00 0.79 1.10 0.05 22.64 0.98 1.49 
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ภาคผนวก ง 
แผนการอบรมและเพิ่มทกัษะพนกังานในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล  
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ตารางผนวกที ่ ง1  แผนการอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะในการปฏิบติังานของพนกังานในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) เสาหลกัการปรับปรุงเฉพาะ 
 
ล าดบั รายละเอียดของแผนการฝึกอบรม ระยะเวลา อุปกรณ์ในการฝึกอบรม 
1 ความสูญเปล่า 7 ประการในกระบวนการผลิต 2 วนั Power Point + เอกสารประกอบการ

อบรม 
2 หลกัการพื้นฐานของดชันีวดัประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรและหลกัการค านวณประสิทธิภาพ

โดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
2 วนั Power Point + เอกสารประกอบการ

อบรม 
3 หลกัการเบ้ืองตน้ส าหรับเคร่ืองมือ 7 QC Tool และการประยกุตใ์ชเ้พื่อพฒันาและปรับปรุง

คุณภาพของกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ์ 
2 วนั Power point + เอกสารประกอบการ

อบรม 
4 ประมวลความรู้และทกัษะของการใชเ้คร่ืองมือ 7 QC Tool (ภาคทฤษฏี) 2 วนั แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
5 การประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือ 7 QC Tool ในกระบวนการผลิต (ภาคปฏิบติั) เพื่อคน้หาความสูญเปล่า 

7 ประการ 
1 สัปดาห์ แบบฟอร์มของ 7QC tool และ

คอมพิวเตอร์ส าหรับวิเคราะห์ขอ้มูล 
6 หลกัการเบ้ืองตน้ส าหรับการวเิคราะห์ปัญหาดว้ยเคร่ืองมือ Why-Why analysis  2 วนั เอกสารประกอบการอบรม 
7 การน าเสนอผลงานการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองดว้ย Kaizen sheet เพื่อลดความสูญเปล่า 7 ประการ 2 วนั Power point+ Kaizen sheet  
8 ทฤษฏีและหลกัการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือทางสถิติ ไดแ้ก่ Linear regression analysis และ 

ANOVAเพื่อแกปั้ญหาความสูญเปล่าสูงสุดท่ีคดัเลือกมาจากความสุญเปล่า 7 ประการ 
5 วนั Power Point + เอกสารประกอบการ

อบรม 
9 ประมวลความรู้และทกัษะของการใชเ้คร่ืองมือทางสถิติ ไดแ้ก่ Linear regression analysis และ 

ANOVA (ภาคทฤษฏี)  
2 วนั แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 

10 การประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือทางสถิติ ไดแ้ก่ Linear regression analysis และ ANOVA  2 สัปดาห์ โปรแกรม minitab  265 



ตารางผนวกที ่ ง2  แผนการอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะในการปฏิบติังานของพนกังานในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM) เสาหลกัการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง  
 
ล าดบั รายละเอียดของแผนการฝึกอบรม ระยะเวลา อุปกรณ์ในการฝึกอบรม 
1 หลกัการพื้นฐานการท างานของเคร่ืองจกัรและช้ินส่วนวกิฤติ (Critical part) ท่ีส่งผลกระทบต่อ

การท างานของเคร่ืองจกัรของเคร่ืองจกัร 
2 วนั Power point + คู่มือของเคร่ืองจกัร+ 

ช้ินส่วนวกิฤติตวัอยา่งของเคร่ืองจกัร+
วทิยากรฝ่ายซ่อมบ ารุง 

2 ประมวลความรู้ของพนกังานหลงัการฝึกอบรมหลกัการพื้นฐานการท างานของเคร่ืองจกัรและ
ช้ินส่วนวกิฤติ 

1 วนั แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 

3 การสร้างแผนผงัโครงสร้างของเคร่ืองจกัรและช้ินส่วนท่ีส าคญัตามจุดต่างๆ 1 วนั แบบฟอร์มแสดงโครงสร้าง 
ของเคร่ืองจกัร 

4 การแยกประเภทของฟุไก(ขอ้บกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัร) และหลกัการติดฟุไกท่ี
เคร่ืองจกัร 

1 วนั ตวัอยา่ง Fuguai Tag ทั้ง 3 ชนิด +
วทิยากรจากฝ่ายซ่อมบ ารุง 

5 ประมวลความรู้ของพนกังานหลงัการฝึกอบรมการแยกประเภทของฟุไก และลงปฏิบติังานจริง
ในการคน้หาและติดฟุไกท่ีเคร่ืองจกัร 

3 วนั แบบทดสอบความรู้และทกัษะ + Fuguai 
Tag ทั้ง 3 ชนิด 

6 การสร้างมาตรฐานการบ ารุงรักษาขั้นตน้ในการท าความสะอาดและตรวจสอบเคร่ืองจกัร 1 วนั แบบฟอร์มมาตรฐานการบ ารุงรักษา+
วทิยากรจากฝ่ายซ่อมบ ารุง 

5 หลกัการเขียนบทเรียนหน่ึงประเด็นเพื่อปรับปรุงมาตรฐานการท างาน หลกัการใชเ้คร่ืองมือและ
อุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งถูกวิธี และการแกไ้ขขอ้บกพร่องเคร่ืองจกัรท่ีมีผลต่อกระบวนการผลิต 

1 วนั Power Point + แบบฟอร์มบทเรียน 
หน่ึงประเด็น (OPLs) 

6 การเขียน Kaizen sheet (การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง) เพื่อปรับปรุงขอ้บกพร่องของเคร่ืองจกัร 1 วนั Power Point + แบบฟอร์ม Kaizen sheet 266 



ตารางผนวกที ่ ง2  (ต่อ) 
 
ล าดบั รายละเอียดของแผนการฝึกอบรม ระยะเวลา อุปกรณ์ในการฝึกอบรม 

7 การคน้หาและสร้างแผนท่ีแหล่งก าเนิดความสกปรกและแหล่งเขา้ท ายากท่ีมีผลกระทบโดยตรง
ต่อกระบวนการผลิตและเคร่ืองจกัร 

1 สัปดาห์ แผนผงัแสดงโครงสร้างของเคร่ืองจกัร 

8 การเขียน Kaizen sheet (การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง) เพื่อก าจดัแหล่งก าเนิดความสกปรกและแหล่ง
เขา้ท ายากของเคร่ืองจกัร(Kaizen for eliminate source) และมาตรฐานการด าเนินกิจกรรมการท า
ความสะอาด ตรวจสอบ ขนัแน่น และหล่อล่ืนเคร่ืองจกัร (Kaizen for CLIT standard) 

1 วนั Power Point + แบบฟอร์ม Kaizen sheet 

9 การใช ้Visual control เพื่อลดเวลาในการตรวจสอบเคร่ืองจกัร  1 วนั Power point + ตวัอยา่งการท า Visual 
control 

10 ประมวลความรู้ของพนกังานหลงัการฝึกอบรมการใช ้Visual control เพื่อลดเวลาในการ
ตรวจสอบเคร่ืองจกัร 

1 วนั แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 

11 หลกัการท างานของ ป๊ัม มอเตอร์ โบวเ์วอร์ เกียร์บล็อค แบร่ิง และระบบไฮดรอลิค 2 วนั Power point + วทิยากรจากฝ่ายซ่อม
บ ารุง 

12 ประมวลความรู้ของพนกังานหลงัการฝึกอบรมหลกัการท างานของ ป๊ัม มอเตอร์ โบวเ์วอร์ เกียร์
บล็อค แบร่ิง และระบบไฮดรอลิค 

1 วนั แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 

13 มาตรฐานการหล่อล่ืนและวธีิการหล่อล่ืนเคร่ืองจกัร 2 วนั Power point + อุปกรณ์หล่อล่ืนและสาร
หล่อล่ืน+วทิยากรจากฝ่ายซ่อมบ ารุง 

14 ประมวลความรู้ของพนกังานหลงัการฝึกอบรมมาตรฐานการหล่อล่ืนเคร่ืองจกัร 1 วนั แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 267 



ตารางผนวกที ่ ง3  แผนการอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะในการปฏิบติังานของพนกังานในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล (TPM)เสาหลกัการศึกษาและฝึกอบรม  
 
ล าดบั รายละเอียดของแผนการฝึกอบรม ระยะเวลา อุปกรณ์ในการฝึกอบรม 
1 หลกัการสร้างมาตรฐานการปฏิบติังาน (Work Instruction) 1 วนั Power Point +ตวัอยา่งเอกสารมาตรฐาน

การปฏิบติังาน 
2 มาตรฐานการปฎิบติังานการเปล่ียนถ่ายวตัถุดิบในของ Main-Ext และ Co-Ext 1-4 (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
3 มาตรฐานการปฎิบติังานการเปล่ียนถ่ายวตัถุดิบในของ Main-Ext และ Co-Ext 1-4 (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
4 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบความพร้อมของชุด Chill roll (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
5 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบความพร้อมของชุด Chill roll (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
6 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบความพร้อมของชุด MDO (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
7 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบความพร้อมของชุด MDO(ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
8 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบความพร้อมของชุด TDO (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
9 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบความพร้อมของชุด TDO (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
10 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบความพร้อมของชุด Pull roll (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 268 



ตารางผนวกที ่ ง3  (ต่อ) 
 
ล าดบั รายละเอียดของแผนการฝึกอบรม ระยะเวลา อุปกรณ์ในการฝึกอบรม 
11 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบความพร้อมของชุด Pull roll (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
12 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบความพร้อมของชุด Winder (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
13 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบความพร้อมของชุด Winder (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
14 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบการท างานชุด TDO Edge Guide Control (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบการท างานชุด TDO Edge Guide Control (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
15 มาตรฐานการปฎิบติังานการท าความสะอาดลูกล้ิง Water removal ของ Chill roll (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
 มาตรฐานการปฎิบติังานการท าความสะอาดลูกล้ิง Water removal ของ Chill roll (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
16 มาตรฐานการปฎิบติังานการท าความสะอาดลูกกล้ิง MDO (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
 มาตรฐานการปฎิบติังานการท าความสะอาดลูกกล้ิง MDO (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
17 มาตรฐานการปฎิบติังานการเปล่ียนท าความสะอาดลูกกล้ิง Pull roll (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
 มาตรฐานการปฎิบติังานการเปล่ียนท าความสะอาดลูกกล้ิง Pull roll (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 269 



ตารางผนวกที ่ ง3  (ต่อ) 
 
ล าดบั รายละเอียดของแผนการฝึกอบรม ระยะเวลา อุปกรณ์ในการฝึกอบรม 
18 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบและการท าความสะอาดกลอ้ง Futec (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
19 มาตรฐานการปฎิบติังานการตรวจสอบและการท าความสะอาดกลอ้ง Futec (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
20 มาตรฐานการปฎิบติังานการเปล่ียน Mode การท างานเพื่อเตรียมหยดุเคร่ืองจกัร(ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
21 มาตรฐานการปฎิบติังานการเปล่ียน Mode การท างานเพื่อเตรียมหยดุเคร่ืองจกัร(ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
22 มาตรฐานการปฎิบติังานการเร่ิมกระบวนการหลอมเหลวของ Extruder (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
23 มาตรฐานการปฎิบติังานการเร่ิมกระบวนการหลอมเหลวของ Extruder(ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
24 มาตรฐานการปฎิบติังานการเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (MDO Threat mode) (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
25 มาตรฐานการปฎิบติังานการเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (MDO Threat mode) (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
26 มาตรฐานการปฎิบติังานการเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (TDO threat mode) (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
27 มาตรฐานการปฎิบติังานการเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (TDO threat mode) (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
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ตารางผนวกที ่ ง3  (ต่อ) 
 
ล าดบั รายละเอียดของแผนการฝึกอบรม ระยะเวลา อุปกรณ์ในการฝึกอบรม 

28 มาตรฐานการปฎิบติังานการเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (TDO speed up) (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+
แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 

29 มาตรฐานการปฎิบติังานการเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (TDO speed up) (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
30 มาตรฐานการปฎิบติังานการเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (Pull roll threat mode) (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
31 มาตรฐานการปฎิบติังานการเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (Pull roll threat mode) (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
32 มาตรฐานการปฎิบติังานการเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (Production mode) (ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
33 มาตรฐานการปฎิบติังานการเร่ิมกระบวนการผลิตฟิลม์ (Production mode) (ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
34 มาตรฐานการปฎิบติังานการปรับความหนาบางของฟิลม์(ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
35 มาตรฐานการปฎิบติังานการปรับความหนาบางของฟิลม์(ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
36 มาตรฐานการปฎิบติังานการตั้งค่า Aligment ของขอบฟิล์ม(ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
37 มาตรฐานการปฎิบติังานการตั้งค่า Aligment ของขอบฟิล์ม(ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
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ตารางผนวกที ่ ง3  (ต่อ) 
 
ล าดบั รายละเอียดของแผนการฝึกอบรม ระยะเวลา อุปกรณ์ในการฝึกอบรม 
38 มาตรฐานการปฎิบติังานการเพิ่ม/ลด อุณหภูมิ Filter preheating(ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
39 มาตรฐานการปฎิบติังานการเพิ่ม/ลด อุณหภูมิ Filter preheating(ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
40 มาตรฐานการปฎิบติังานการเพิ่ม/ลด อุณหภูมิ Extrusion(ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
41 มาตรฐานการปฎิบติังานการเพิ่ม/ลด อุณหภูมิ Extrusion(ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
42 มาตรฐานการปฎิบติังานการแกไ้ขเม่ือเกิด film break ท่ี TDO outlet(ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
43 มาตรฐานการปฎิบติังานการแกไ้ขเม่ือเกิด film break ท่ี TDO outlet(ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
44 มาตรฐานการปฎิบติังานวธีิการใชง้าน Grinder เบ้ืองตน้(ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
45 มาตรฐานการปฎิบติังานวธีิการใชง้าน Grinder เบ้ืองตน้(ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
46 มาตรฐานการปฎิบติังานวธีิการใชเ้ครนเบ้ืองตน้(ภาคทฤษฏี) 1 วนั เอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน+

แบบทดสอบความรู้และทกัษะ 
47 มาตรฐานการปฎิบติังานวธีิการใชเ้ครนเบ้ืองตน้(ภาคปฏิบติั) 1 วนั ใบประเมิณผลการปฏิบติังาน 
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